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Das typographische Ornament. 


Von Friedrich Bauer. 


NTER typographischen Ornamen- 

ten wollen wir alle jene Verzier- 

ungen verstehen, die ohne jeden 
Nebenzweck einzig zum künstlerischen 
Schmuck von Buchdruckarbeiten gezeich- 
net und von geeigneten Druckstöcken oder 
Typen entweder gleichzeitig mit der Schrift 
9 oder doch zur dekorativen Ergänzung der- 
selben durch die Buchdruckpresse vervielfältigt werden. Die Illustration, 
die, selbst wenn es sich um reine Phantasiegebilde handelt, immer mehr 
oder weniger den Zweck der Belehrung oder Unterhaltung hat, soll hier 
ganz ausser Betracht bleiben. 

Das typographische Ornament nimmt sowohl geschichtlich wie tech- 
nisch eine eigene Stellung ein. Wenn es auch in seinen verschiedenen 
Stilperioden im allgemeinen der auf anderen Gebieten künstlerischer 
Tätigkeit zu beachtenden Entwicklung folgte, so hat es doch immerhin 
Wege gehen müssen, die ihm von der Eigenart der typographischen 
Technik vorgezeichnet waren und deshalb wie diese etwas abseits der 
allgemeinen Strasse lagen. Die Ornamentik des Buchdruckers ist mehr 
wie jede andere Verzierungskunst ein eigentümliches Gemisch von Kunst 
und Handwerk; sie war dies zu Gutenbergs Zeiten ebenso wie sie es 
in der Hauptsache heute noch ist. Zu allen Zeiten haben sich tüchtige 
Künstler durch die Lieferung von Zeichnungen an ihrer Förderung be- 
teiligt, aber immer waren es doch nur Handwerker, die das künstlerische 
Original für die Vervielfältigung durch die Buchdruckpresse übersetzen 
mussten. Dass dabei viel von den Reizen des Originals verloren ging, 
und zwar zunächst je nach den künstlerischen Fähigkeiten des Holz- oder 
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Metallschneiders mehr oder weniger, darf bei einer Beurteilung der 
älteren Druckwerke nicht übersehen werden. Selbst wenn der Druck- 
stock das Original in möglichster Vollkommenheit wiedergibt, so muss 
er noch die Hände des Setzers und Druckers durchgehen, bis das 
Ornament auf dem Papiere erscheint. Auch auf diesem Wege kann es 
noch an seiner Ursprünglichkeit verlieren, indem es vom Setzer ungünstig 
angeordnet oder vom Drucker durch zu scharfen oder zu schwachen 
Druck verunstaltet wird. 

So verschieden das typographische Ornament in seiner Darstellung 
sein mag, so können wir doch zwei ausgeprägt getrennte Gruppen unter- 
scheiden: zur ersten möchten wir alle jene Ornamente rechnen, die für 
einen ganz bestimmten Zweck geschaffen wurden, und zur zweiten die- 
jenigen, deren mehr oder weniger neutraler Charakter eine Verwendung 
bei verschiedenen Gelegenheiten zulässt. Die letztere Art von Orna- 
menten zerfällt wieder in abgeschlossene und kombinierbare Verzierungen. 

Gehen wir auf die erste Zeit des Buchdrucks zurück, so sehen 
wir, dass die zur Ausschmückung der Bücher verwendeten Ornamente 
stets für den Platz, auf dem wir sie finden, eigens geschaffen wurden, 
gerade so, wie in den geschriebenen Büchern die Ornamente ganz 
den Raumverhältnissen im einzelnen Falle entsprechend entworfen und 
ausgeführt sind. Aber schon nach kurzer Zeit ist das Verhältnis in 
vielen Fällen ein anderes. Die Zunahme der Produktion legte den Buch- 
druckern den Gedanken nahe, vorhandene, mit grossen Mühen und 
Kosten entstandene und vielleicht nur für eine kleine Auflage benutzte, 
also noch gut erhaltene Zierstücke bei passender Gelegenheit wieder 
zu verwenden. Die Wirkung solchen Schmuckes ist dann in der Regel 
nicht mehr die vollkommene, ursprüngliche. Kopf- und Randverzier- 
ungen stimmen oft nicht mehr mit dem Format des Schriftsatzes überein; 
die Initialen füllen nicht mehr genau den Raum vor einer gewissen 
Anzahl von Zeilen, und dergleichen Unregelmässigkeiten mehr. Mögen 
nun die Zierstücke an sich auch noch künstlerisch wertvoll sein, so ist 
die Arbeit als Ganzes genommen doch schon geringwertig, und sie wird 
durch den Umstand, dass die für die Verzierung gewählten Motive mit 
dem Texte nicht selten im Widerspruche stehen, noch mehr geschädigt. 

Bald stellt sich dann die Unsitte ein, zu grosse Stöcke durch Ab- 
schneiden einzelner Teile zu verstümmeln, und zu kleine durch Ansetzen 
von Teilen anderer Stöcke zu vergrössern. So begegnen uns in alten 
Büchern oft die wunderlichsten Zusammenstellungen, und zwar sowohl 
im einzelnen wie im ganzen. Erst allmählig, mit dem Nachlassen der 
ornamentalen Ausschmückung der Druckwerke überhaupt, verliert sich 
auch diese Unsitte wieder. 

Die ersten typographischen Ornamente waren Holz- und Metall- 
schnitte, eine zuverlässige Unterscheidung auf Grund des Abdruckes ist 
in vielen Fällen nicht möglich. Verzierungen kleineren Umfangs werden 
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meistens in Metall geschnitten gewesen sein, grössere in Holz; jedoch 
sind auch selbst grössere und figurenreiche Titelumrahmungen als Metall- 
schnitte erkannt. Zur Vervielfältigung von Zierstücken durch Guss hat 
in den ersten Jahrhunderten unserer Kunst wohl nur selten eine Ver- 
anlassung vorgelegen. Die Schwierigkeit der technischen Ausführung 
hat hier auch wohl im Wege gestanden. Nur kleinere Ornamente, nicht 
viel grösser als die Schrift, werden ge- 
gossen sein. Essind das meistens kleine 
Blättchen, Eicheln, Sterne u. dergl., wie 
sie auch heute noch gelegentlich ver- 
wendet werden. 

Die ältesten typographischen Orna- 
mente sind die Initialen oder vielmehr 
die mit den Anfangsbuchstaben ver- 
bundenen Verzierungen, die uns zuerst 
in höchster Vollkommenheit in dem 
Psalter von 1457 entgegentreten. Wie 
neuere Forschungen ergeben haben, 
sind die technischen Vorarbeiten für 
den Druck dieses Psalters und sehr 
wahrscheinlich auch die Idee und der 
Entwurf für die prachtvollen Initialen 
auf Gutenberg zurückzuführen. Die 
Psalter-Initialen sind von keinem spä- 
teren Druck selbst bis in unsere Tage 
übertroffen. 

Die deutschen Drucker der goti- 
schen Periode haben neben den Initialen 
andere Verzierungen nur selten ver- 
wendet. Zu hoher Vollkommenheit kam 
dagegen die typographische Ornamentik 
in Italien, wo die Kunst in der Blüte 
der Renaissance stand, als der Buch- 
druck dort durch Deutsche eingeführt 
wurde. Vor allem die Werke der ersten 
venetianischen Drucker sind mit Ornamenten ausgestattet, deren Zeich- 
nung für alle Zeiten mustergültig bleiben wird. Titelumrahmungen, Kopf- 
leisten, Schlussverzierungen und Initialen sind von einer Pracht der 
Zeichnung, die uns heute noch durch ihre ursprüngliche Frische über- 
rascht. In Beispiel 2 zu diesem Artikel geben wir die Probe einer 
venetianischen Randverzierung, deren Motive in der „Florentiner Ein- 
fassung“ für die Druckverzierung unserer Zeit benutzt werden. Ebenso 
ist die weit verbreitete „Venetianische Einfassung^ in fast allen ihren 
Figuren alten venetianischen Drucken entnommen. 
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Die Blüte der typographischen Ornamentik war in Italien nur von 
kurzer Dauer, sie hat aber den Erfolg gehabt, dass nun auch den nörd- 
lichen Ländern, vor allem Deutschland, Frankreich und den Nieder- 
landen, eine Renaissance zu teil wurde, die Werke hervorbrachte, die in 
ihrer Art den ita- 
lienischen eben- 
bürtig zur Seite 
stehen. Die be- 
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Zierstücke anein- 
ander gereiht und 
so Kopf- und 
Schlussverzier- 
ungen sowie Titel-Einfassungen gebildet sind. Bald sehen wir aber auch, 
wie gróssere Figuren, die als ganzes zu giessen technisch unmóglich war, 
vom Giesser in Hälften und Viertel zerlegt und vom Setzer wieder 
zusammengestellt werden, wobei mancherlei Ungenauigkeiten, wie falsch 
gedrehte Stücke, nicht selten sind. Die beiden Titel 4 und 5 sind 


No.2. Venedig 1498. Italienische Renaissance. 
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Beispiele dieser Art Ornamentik aus der frühesten Zeit ihrer Anwendung. 
Die figurenreichen Holzschnitt-Titelumrahmungen und Zierstücke werden 
immer seltener. Bemerkenswert ist die Ähnlichkeit und teilweise Über- 
einstimmung der ältesten Kompositionsornamente, die vom Buchdrucker 
drei Jahrhunderte 
hindurch ‚Röschen‘ 
genannt wurden, in 
örtlich weit vonein- 
ander entfernten 

| Druckereien. Es 
MAZAS . ———— La: t kónnte daraus ge- 
e : à Sëch j schlossen werden, 


jn 


geübt ward. So fand 
Verfasser ganz zu- 
fällig eine Einfass- 
ung, die 1617 in 
Marburg zu einem 
Titel verwendet 
wurde (Beispiel 5) 
auch in den Kopf- 
leisten eines 1720 
in Hannover ge- 
druckten Andachts- 
buchs wieder, und 
| ; in dem 1072 in 
No. 3. Augsburg 1527. Deutsche Renaissance. Graz erschienenen 
Formatbucheist fast 
genau dieselbe Figur zu einem Setzerkunststück, das wir nach Faul- 
mann als Beispiel 6 etwas verkleinert wiedergeben, verwendet. 

Die Anwendung der ‚Röschen‘ hatte auch bald eine weitverbreitete 
typographische Unsitte im Gefolge, nämlich die Verwendung der in 
jeder Schrift vorhandenen Sternchen, Paragraphzeichen, Kreuze und 
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Klammern als Ziermaterial. In Büchern aus dem 18. Jahrhundert sind 
Kopfleisten, Trennungs- und Schlussverzierungen gar nicht selten ganz 
aus diesen Zeichen zusammengesetzt. Wir halten das heute für eine 
Geschmacklosigkeit, zweifellos machten die damaligen Setzer aber nur 
aus der Not eine Tugend, denn gerade im 18. Jahrhundert wird es 
mit der Einrichtung der deutschen Buchdruckereien mit wenigen Aus- 
nahmen am traurigsten bestellt gewesen sein. 

Im Anfange des 19. Jahrhunderts schrumpfte der typographische 
Zierrat in den Büchern noch mehr zusammen. An der Stelle der Kopf- 
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leisten finden wir häufig nur noch eine an den Enden zugespitzte, nach 
der Mitte fett anschwellende Linie oder überhaupt nichts; von den 
Schlussstücken ist noch eine feine Linie übrig geblieben. 

Die Ursachen dieses gänzlichen Niederganges der typographischen 
Ornamentik sind teils in den verworrenen politischen Verhältnissen, die 
alle Kunstregungen im Volke erstickten, zu suchen, teils war aber auch 
der Rückgang der Holzschneidekunst schuld, der seinerseits wieder durch 
eine regere Pflege des Kupferstiches während des 18. Jahrhunderts ver- 
anlasst wurde. In den besser ausgestatteten Büchern war an die Stelle 
der früher in Holz geschnittenen Kopfleisten die Illustration durch Kupfer- 
stiche getreten, die sich besonders in symbolischen Darstellungen gefiel 
und auch den Buchtitel oder das Titelbild mit in ihren Kreis gezogen 
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hatte. Als dann auch der Kupferstich auf seiner niedrigsten Stufe ange- 
kommen war, da blieb eben von der Kunst im Buch gar nichts mehr übrig. 

Auf diesem Punkte mag die typographische Ornamentik etwa bis 
zum Jahre 1830 stehen geblieben sein. Dann fingen einige Schrift- 
giessereien an, sich der Röschen aus dem 17. Jahrhundert zu erinnern, 
sie suchten die alten Matern wieder hervor oder schnitten Ähnliches. 
Der damals für die ganze Welt vorbildliche französische Geschmack 
wurde dann auch für die Neuheiten der deutschen Schriftgiesser mass- 
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No. 6. Graz 1672. Ein altes Setzer-Kunststück. 


gebend, wir finden in den Proben jener Zeit manches Ornament, das 
dem heute „Empire“ genannten Stile entspricht. Der französische Ein- 
fluss auf das typographische Ornament erreichte seinen Höhepunkt, als 
in der Mitte des 19. Jahrhunderts Charles Derriey in Paris mit seinen 
Ornamenten hervortrat, die auch den Vorzug bis dahin unerreichter 
technischer Vollkommenheit hatten. 

Derrieys Ruhm wurde hauptsächlich durch die Herausgabe seines 
Albums begründet, einer Schriftprobe in stattlichem Folioformat mit vielen 
Titeln und mit einem Anhang, der raffiniert prächtige Anwendungen des 
umfangreichen Ziermaterials enthält. Der kühne Entwurf, der exakte 
Satz und der saubere, farbenprächtige Druck des umfangreichen Bandes 
waren eine Tat, die alles bis dahin vorhandene überragte und die, als 
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Ganzes genommen, auch später kaum wieder übertroffen ist. Das Derriey- 
Album ist ein Grenzstein für die neuere typographische Ornamentik. 


Die Derriey-Ornamente bestanden zur 
Hauptsacheausflotten kalligraphischenZügen, 
aus zarten Reiheneinfassungen und originellen 
Blumenranken und zeichneten sich durch 
einen sehr sauberen Schnitt aus. Dieses 
Material ist im Album mit glatten und ge- 
musterten Linien zu wirkungsvollen Kompo- 
sitionen verbunden, die wieder durch einen 
sehr saubern Farbendruck zu guter Wirkung 
gebracht wurden. Mag uns heute auch man- 
ches Blatt im Album etwas altväterisch an- 
muten, so überraschen uns andere Blätter 
wieder durch ihre geradezu „moderne“ Stim- 
mung. Das Derriey- Album wurde zum 
Musterbuch für alle kunstliebenden Buch- 
drucker und der darin zum Ausdruck kom- 
mende franzósische Geschmack massgebend 
für die Ausstattung der bis dahin sehr ver- 
nachlässigten Accidenzen. Die Pariser Züge, 
Einfassungen und Linien fanden auch in allen 
bedeutenderen deutschen Buchdruckereien 
Eingang und viele deutsche Schriftgiessereien 
erwarben Pariser Matern oder eigneten sich 
deren Formen auf weniger noble Weise an. 

Bis zum Anfange der siebziger Jahre 
änderte sich an diesen Verhältnissen nicht 
viel; dann aber verschwanden die altge- 
wordenen Einfassungen und an ihre Stelle 
trat für den Accidenzsatz die Linie; in Büchern 
finden wir englische Kopfleisten und Schluss- 
stücke. Der Einfluss des französischen Ge- 
schmackes ist aus den Arbeiten des deutschen 
Buchdruckers verschwunden. Während der 
französische Buchdruck, abgesehen von den 
ganz modernen Bestrebungen einer einzigen 
Pariser Giesserei, mit seinen Ornamenten 
noch heute auf dem Standpunkte dersechziger 
Jahre steht, ist der deutsche stets seine eigenen 
Wege gegangen, er konnte auf dem Gebiete 
des Ornamentes selbst von den energisch 
vorwärts strebenden amerikanischen Gies- 
sereien nur wenig beeinflusst werden. 
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No. 7. Einfassungen, 
aus einer Schriftprobe, Braunschweig 1833. 
Diese Einfassungen finden sich 
in alten Proben verschiedener deutscher 
Schriftgiessereien. 
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Verfolgen wir die Entwicklung des typographischen Ornamentes in 
Deutschland während der letzten dreissig Jahre, so sehen wir, dass die 
reine Linienmanier, wie sie Mitte der siebziger Jahre herrschte, zunächst 
durch die Linienornamente bereichert wurde. Die glatten Linien werden 
durch spiralförmige oder andere Ausläufer belebt; dann erscheinen ein- 
fache Reihenornamente nach klassischen Motiven, wie Mäander, Palmetten 
u. S. W., zwischen den Linien, und es entstehen Umrahmungen mit Krópf- 
ungen und anderen Ausladungen. Einige Jahre hindurch waren fliegende 
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No. 8. Aus dem Derriey-Album. Paris 1864. 


Bänder, Tücher und Fahnen, aus Linien und Ansatzstücken gebildet, sehr 
beliebt. Weiterhin wurde auf die klassischen Umrahmungen der ersten 
Zeit des Buchdruckes zurückgegriffen, auf die Ornamente der ersten 
venetianischen Buchdrucker, die zum Teil ziemlich genau kopiert, aber 
vom Giesser so abgeteilt wurden, dass sie nach Bedarf zu grósseren oder 
kleineren Leisten zusammengesetzt werden kónnen. Andere Giessereien 
brachten grosse Einfassungsserien heraus, die Leistenornamente in der 
Manier Holbeins, Aldegrevers und anderer Meister der deutschen Renais- 
sance zu beliebiger Zusammensetzung boten; die dekorativen Malereien 
Rafaels in den Loggien des Vatikans gaben die Anregung zur Schaffung 
von Rafael-Einfassungen. Es befinden sich unter allen diesen Erschein- 
ungen Formen von hohem künstlerischen und dauernden Werte. 
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Die eigentlichen Leistenornamente waren meistens von entsprechen- 
dem Bekleidungsmaterial begleitet, von Ornamenten für Leistchen, Borden 
und Spitzen. Die Anwendung dieses reichen Materials, unterstützt von 
verständigem Farbendruck, hat viele gute und wertvolle Druckarbeiten 
gezeitigt. Der übermässige Reichtum an ornamentalen Formen war jedoch 
nicht selten die Ursache zu Übertreibungen, zu unschönen Anhäufungen 
von Ornamenten, die die Schrift erdrückten. Für eine bedächtige Ver- 
wendung werden viele Einfassungen aus dem letzten Jahrzehnt des 19. Jahr- 
hunderts aber immer ein dankbares Material bleiben. 


GE Si OOP E E T 


ge ER a [ur orana BEER RS AT 


DE 
BR: 4 [Nen 4 I, Baperiiche AN E 
z Q empfieblt fid zur Gemen aller Drud: IN ; Landes r d 
eh RE 
"ëm ale cud m Eisch widersabe INN Goldene ` OU 
[älterer Gefmatsribtungen dor S me |H ||} "meter 
Spät: Renaiffance, des Stile Louis XIV. |F 
| 
GB Zur Serftettung unferer original-ftilvotlen ? 
Arbeiten Geben unferen verebrlichen Runden | bren: 


SS N «Ur», 
GC ; 
R ~> 
A (Fe 
Ca | en d 
AN — KS 
4 
7 


Diplom 


le: E GES MIT LEWIS At ge 
eg BE iM ce Ue Eg ee 


No. 9. München 1883. Münchener Richtung. 


Gleichzeitig mit den ersten bedeutenden Leistenornamenten er- 
schienen einige Serien architektonischer Einfassungen, in welchen der 
Versuch unternommen war, die Zierformen der Baukunst so zu zerlegen, 
dass der Schriftsetzer damit titelförmige Sätze schmücken, Kopf- und 
Schlussverzierungen bilden konnte. Die architektonischen Ornamente 
haben bei ihrem Erscheinen viele Freunde, bald aber auch heftige Gegner 
gefunden. Die letzteren betonten nicht mit Unrecht, dass der Gebrauch 
plastisch wirkender Ornamente, wie Säulen und dergleichen, dem Wesen 
des Buchdrucks nicht angemessen sei. Freilich haben schon Dürer, 
Holbein und deren Nachfolger prächtige Titelumrahmungen mit plastisch 
wirkenden architektonischen Motiven geschaffen und auch in den Drucken 
der italienischen Renaissance sind derartige Umrahmungen nicht selten 
(Beispiel 1); die aus den erwähnten Einfassungen gesetzten Architekturen 
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waren aber meistens so mangelhaft in ihren Grössenverhältnissen und 
verstiessen so häufig gegen die einfachsten Gesetze der Baukunst, dass 
die ganze ,Richtung* schnell in Verruf kam und bald als überwunden 
gelten konnte. 

Von etwas längerem Bestande waren verschiedene Einfassungen in 
gotischem Stil. Schon Ende der siebziger Jahre erschienen eine Anzahl 
von Kopfleisten, Schlussstücken und Initialen in gotischem Stil, die, von 
Rudolf Koch gezeichnet, heute geradezu modern anmuten und bei deren 
Betrachtung bedauert werden muss, dass auf dem damals eingeschlagenen 
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No. 10. Nürnberg 1885. Renaissance-Stil. 


Wege nichtfortgeschritten wurde. Die in den nächsten Jahren erschienenen 
gotischen Federzüge und Einfassungen waren meistens übermässig zart 
im Schnitt, was zwar dem damaligen Geschmack entsprach, aber auch 
gleichzeitig in praktischer wie ästhetischer Hinsicht ihre schwache Seite 
war. Ganz befriedigende Arbeiten sind mit den gotischen Einfassungen 
nur wenige geschaffen, da in den meisten Druckereien die ergänzenden 
Schriften fehlten. l 

Einer im Kunstgewerbe etwa um 1890 einsetzenden Modebewegung 
zu Gunsten des Rokokostiles folgend wurde die bis dahin im allgemeinen 
der Renaissance huldigende Verzierungsweise des Buchdruckers durch 
die Einführung von Ornamenten im Rokokostil unterbrochen. Es sind 
ausser zahlreichen Vignetten, Kopfleisten und anderen Zierstücken ver- 
schiedene zum Teil sehr umfangreiche Serien von Rokokoornamenten 
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entstanden. Die schwierige 
Komposition dieser ArtEin- 
VERFIN LEIPZIGER BUCHDRUCKERGBHILFEN fassungen hat eine weit- 
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gehende Einführung ver- 
hindert, zudem wandte sich 
der Modegeschmack bald 
wieder vom Rokoko ab, und 
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Es erschien dann die 
naturalistische Vignette als 
No. 11. Leipzig 1893. Rokoko-Ornamentik. Buchdruckornament und 
Hand in Hand damit die „freie Richtung“. Die erstere bot Blumen 
und landschaftliche Ausschnitte in freier Gruppierung und leichter, zier- 
licher Zeichnung als Eck-, 
Kopf-, Rand- und Schluss- 
verzierung. Im Accidenz- 
satz wurde die Vignette 
durch Linien und Linien- 
ornamente zu Komposi- 
tionen verbunden, wie sie 
die merkantile Lithogra- 
phie reichlich ein Jahr- Aufzeihnungen 
zehnt früher eingeführt eines Handwerfers. 
hatte. Der wesentlichste 
Grundsatz dieser Verzier- 
ungsweise war eine phan- 
tastische Ungebundenheit, 
der freie Übergang der 
Verzierung in die Papier- 
fläche. VerlaufendeLinien 
und ebensolche Schraf- 
fierungen und Töne waren 
die wichtigsten Hülfs- 
mittel. Den wirklich guten 
Arbeiten der „freien Rich- 
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werden, und die so aus- SR 
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waren gewiss ebenso wert- 
voll, als ob irgend ein er 
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anderer Verzierungs-Stil Linienmanier. 
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angewendet wäre; aber auch hier führten Übertreibung und Unverstand 
zum Verfall. Die „freie Richtung“ ist kein Jahrzehnt alt geworden. 
Eine eigenartige Verwendung erfuhr das deutsche Ziermaterial eine 
Zeit lang in England, wo in der Druckerei des British Printer eine 
Art vereinfachte Verbindung der Linienmanier, der naturalistischen Vig- 
nette und des stilisierten Ornamentes gepflegt wurde, eine Ausstattungsart, 


No. 13. Zwickau 1880 —1890. Architektonische Ornamente. 


die nicht nur in England, sondern bald auch in Deutschland wirklich 
gefällige Druckarbeiten zeitigte. Eine Folge dieses „englischen Stils“ war 
die Erzeugung schwungvoller stumpffeiner Linienornamente, die einige 
Jahre hindurch den Accidenzsatz beherrschten und die sich zu gelegent- 
licher Verwendung noch lange behaupten werden. 
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No. 14. Leicester 1892. Englische Richtung. 


Während sich die Buchdrucker noch darüber stritten, ob der freien 
oder der englischen Richtung die Zukunft gehóre, nahm im Kunst- 
gewerbe eine ganz neue Bewegung zu Gunsten eines auf das Studium 
der Natur begründeten Dekorationsstils ihren Anfang, und da dieselbe 
in kunstgewerblichen Zeitschriften durch Wort und Bild lebhaft ver- 
treten wurde, so geriet denn auch der Buchdruck bald selbst in die 
Bewegung hinein. Zur selben Zeit wurde man auf eine in England und 
Amerika seit einigen Jahren gepflegte Ausstattungsweise, die von den 
Werken der ersten Buchdrucker den Charakter der Schrift und des 
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Ornamentes übernommen hatte, aufmerksam. Die Engländer und Ameri- 
kaner haben damit freilich nur die zehn Jahre ältern Bestrebungen 
einiger Münchener Druckereien wieder aufgenommen, die früher in 
Deutschland nicht Fuss zu fassen vermochten. Es darf aber nicht ver- 
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No. 15. Leipzig 1901. Beispiel moderner Buchverzierung. 


gessen werden, was Dr. 
Max Huttler, Dr. Georg 
Hirth und die Miinchener 
Schriftgiesserei von E. J. 
Genzsch, letztere unter- 
stiitzt durch Otto Hupp 
und Heinrich König, 
schon Mitte der acht- 
ziger Jahre zu Gunsten 
einer Druckausstellung 
im Sinne der alten Meis- 
ter unserer Kunst getan 
haben, freilich ohne da- 
mals die Anerkennung zu 
finden, die später dem 
Auslande, das nichts bes- 
seres zu bieten ver- 
mochte, willig gezollt ist. 
Als nun in Deutschland 
durch Vorträge und Aus- 
stellungen lebhaft für den 
„modernen Stil“ einge- 
treten wurde, nahmen 
sich fast alle Giessereien 
desselben eiligst an. Es 
entstanden in kurzer Zeit 
zahllose Vignetten im 
„Jugendstil“. Langge- 
stielte Blumen, Seerosen 
mitendlosen Ranken und 
dergleichen Motive in oft 
sehr fragwürdiger Zeich- 
nung belebten bald alle 
Accidenzen und drängten 
sich auch als Buch- 


schmuck auf. Aber auch manches wirklich gute neue Druckornament 
im Sinne der alten Buchdrucker ist inzwischen entstanden, und einige 
von unseren besten Kiinstlern sind direkt oder indirekt Mitarbeiter des 
Buchdruckers geworden, indem sie sowohl für bestimmte Zwecke wie für 
die Reproduktion durch Schriftguss typographische Ornamente zeichneten. 
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Moderne Zierleiste. A. Numrich & Co., Leipzig. 


Neudeutsche Ornamente. C. F. Rühl, Leipzig. Moderne Einfassungen. Numrich & Co., Leipzig. 
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Moderne Ornamente. H. Hoffmeister, Leipzig. 


Morris-Ornament. A. Numrich & Co., Leipzig. 
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Zierstück von der Bauer'schen Giesserei, Frankfurt a. M. 
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Freihan amente. W. Woellmer, Berlin. 
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Moderne Zierleiste. Ludwig & Mayer, Frankfurt a. M. 


Ee D. Stempel, Frankfurt a. M. Einfassungen. B. Krebs Nachf., Frankfurt a. M. 
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E. Gursch, Berlin. Vignette von H. Hoffmeister, Leipzig. E. Gursch, Berlin. 
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Wir haben diesem Aufsatze eine Auswahl von modernen Ornamenten 
eingeschaltet, die zwar bei der ausserordentlichen Fruchtbarkeit der 
Giessereien gerade auf diesem Gebiete nur ein gedrängtes Bild des 
wirklich Vorhandenen bieten kann. 

Die Buchausstattung hat übrigens von der modernen Kunstbewegung 
im allgemeinen mehr gewonnen als die Accidenz, die früher die typo- 
graphische Ornamentik fast ausschliesslich in Anspruch nahm. Eine 
ganze Reihe kunstsinniger Verleger hat nicht nur die Illustration, sondern 
auch die gesamte Ausschmückung und Ausstattung von Büchern tüchtigen 
Künstlern übertragen und diesen dadurch Gelegenheit gegeben, das 
Buch als Ganzes zu behandeln und in allen Einzelheiten einheitlich zu 
gestalten. Es sind in den letzten Jahren bereits Bücher entstanden, 
die als typographische Kunstwerke gelten können. Jedenfalls hat die 
Buchausstattung aber wieder einen Weg gefunden, auf dem sie Grosses 
leisten kann. 

Allmählich haben sich die Ansichten über das moderne Ornament 
im Accidenzsatz geklärt, wenn wir auch noch weit davon entfernt sind, 
von einem neuen „Stil“ reden zu können. Die in der letzten Zeit ent- 
standenen Schriften haben viel dazu beigetragen, dass das Ornament 
in die ihm gebührende Stellung neben der Schrift zurückgewiesen wurde. 
Für das typographische Ornament gilt heute als oberster Grundsatz, dass 
es den Charakter des Flachornaments wahrt und dass es sich der Schrift 
unterordnet, oder als Verzierung der Fläche die Schrift in ihrer Wirkung 
unterstützt. Diese Aufgabe kann das Ornament erfüllen, ob es nun rein 
lineare Verzierung ist oder ob seine Motive aus der Pflanzen- oder 
Tierwelt entnommen sind. Die Zeichnung des Ornamentes soll sich 
nicht in Kleinlichkeiten verlieren, sondern in einfachen und klaren Zügen 
die Druckarbeit schmücken; sie soll ferner nicht vorhandenes nachahmen, 
sondern frisch empfunden sein und ihre Motive aus der unerschöpflichen 
Quelle der Natur schöpfen. Werden solche Grundsätze in Ehren ge- 
halten, so darf wohl gehofft werden, dass die typographische Ornamentik 
einer neuen Blüte entgegengeht. 
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Ein Überblick 
über den jetzigen Stand der Logotypen- Frage. 


Von E. Wiederanders, München. 


EI der weitgehenden Beachtung, die heute der Logotypenfrage von 
seiten vieler Fachmänner, von typographischen Gesellschaften, 
sowie in der gesamten Fachpresse entgegengebracht wird, dürfte 

ein objektiv gehaltener Uberblick im Interesse einer nicht maschinellen 
Satzbeschleunigung erwünscht sein. 

Die ersten Versuche, den Handsatz auf nichtmaschinellem Wege zu 
beschleunigen, datieren seit der Mitte des 18. Jahrhunderts. — Im Jahre 
1766 empfahl Barletti de Saint-Paul in seinem Nouveau systéme typo- 
graphique au moyen.de diminuer de moitié le travail et les frais de 
composition, de correction et de distribution, d. h. um die Kosten des 
Satzes, der Korrektur sowie die des Ablegens zu reduzieren, die An- 
wendung von Silbenzeichen. 

Ein Strassburger Buchdrucker Namens Hoffmann nahm diese An- 
regung auf, arbeitete ein Silbensystem aus und erhielt 1792 hierauf ein 
Patent. 

In England trat der Schriftsetzer Henry Johnson bereits 1783 mit 
einem Patent an die Offentlichkeit. Ihm kaufte es John Walter, der 
Begründer der Times, ab und änderte dasselbe nicht unwesentlich. Er 
liess die zu seinem Silbensystem benötigten Buchstaben niedriger giessen 
als üblich; darauf wurden dieselben durch Hintergiessen verbunden und 
somit auf die richtige Höhe justiert. — Man wird bei diesem umständ- 
lichen Prozess berücksichtigen müssen, dass die damalige Technik der 
Giesserei eben noch in der Entwickelung begriffen war. Heute bietet 
der Guss von Silbentypen dem Giesser keine nennenswerten Schwierig- 
keiten mehr. 

John Walter, der sich anfangs mit den grössten Hoffnungen trug, 
legte sein System, das er bald als unpraktisch erkannte, wieder beiseite. 

Obwohl nun in beiden Ländern, hauptsächlich in England, der Logo- 
typenfrage eine ganze Zeit hindurch ein reges Interesse entgegengebracht 
wurde, dieselbe sogar einigemal die Parlamente beschäftigte, gelang es 
der Logotype als Mittel zur Beschleunigung des Satzes doch nicht, festen 
Fuss zu fassen. 

Die Gründe, aus denen eine allgemeine Einführung unterblieb, sind 
technischer Natur. Der von Haus aus schon etwas unübersichtliche 
französische und englische Setzkasten, der gegen Anfang des 18. Jahr- 
hunderts in zwei Teile geteilt wurde, enthielt bereits 152 Fächer. Es war 
bei dieser Kästen- resp. Fächeranordnung ausgeschlossen, noch weitere 
150 Typen so unterzubringen, dass ein bequemes Setzen und flottes Ab- 
legen möglich blieb. — Die Einführung dieser Silbensysteme garantierte 
den bedeutenden und kostspieligen Abänderungen gegenüber nicht den 
entsprechenden Nutzen. 
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Nachdem seit diesen negativ verlaufenen Versuchen die Logotypen- 
frage viele Jahre hindurch geschlummert hatte, tauchte dieselbe anfangs 
der 80er Jahre wieder auf. Es trat nämlich Schriftsetzer Leopold Weiss 
mit seinem Wort- und Summenglieder-Letternsystem an die Öffentlich- 
keit. Dieses System, mit welchem Weiss in derselben Zeit dreimal soviel 
setzen zu können versprach als mit Einzelbuchstaben, liess er sich sowohl 
in Osterreich als auch in Deutschland durch Patente schützen. Dieses 
Patent umfasste 5 verschiedene Kästen. — Der erste Kasten zählte 
485 Fächer und enthielt die Typen der Umlaute der deutschen wie aller 
übrigen Sprachen; der zweite zählte 1148 Fächer und diente zur Auf- 
nahme der Buchstabenzusammensetzungen, die oft noch über die Grenzen 
der Kompliziertheit gingen, wie bst, fts, cks. Ebenso war der dritte 
hierzu bestimmt; er enthielt 1248 Fächer. Der vierte und fünfte Kasten 
waren Ziffernkästen; der erstere diente zur Unterbringung der zweiglied- 
rigen, der letztere zur Aufnahme der dreigliedrigen Ziffernkombinationen; 
ersterer enthielt 120, letzterer 1052 Fächer. 

Die oberen Flächen dieser Kästen erschienen fächerartig; die längs- 
laufenden Strahlen bildeten die Seiten- und die querlaufenden die kreuzen- 
den Wände der Fächer, welche von oben nach unten immer schmäler 
wurden. Sämtliche Kästen waren halbkreisförmig konstruiert, und es be- 
trug die Grösse eines solchen Kastens genau das Doppelte eines einfachen. 

Um nun das Vorteilhafte seiner Logotypen zu beweisen, veranstaltete 
Weiss im Wiener Graphischen Klub ein Probesetzen. Weiss setzte hier- 
bei mit seinen Logotypen, während ein Setzer der Neuen Freien Presse 
mit gewöhnlicher Schrift und aus einem gewöhnlichen Kasten setzte. 
` Nach einem gleichen Manuskript wurden 100 Zeilen Garmond Fraktur 
auf 5 Konkordanzen :- 62 Buchstaben pro 1 Zeile gesetzt. — In 2 Stunden 
brachte es Weiss auf 100 Zeilen oder 6858 Buchstaben, sein Partner 
setzte 93 Zeilen oder 5766 Buchstaben. — Die erzielte Differenz betrug 
demnach zu gunsten des Weiss’schen Systems pro 1 Stunde 549 Buch- 
staben. Dieses Ergebnis stand nun freilich nicht im Einklang mit dem, 
was Weiss in Aussicht gestellt hatte. Noch ungünstiger für Weiss ge- 
staltete sich dieses Resultat, wenn man weiter in Betracht zieht, dass 
seine Lettern breiter liefen als diejenigen seines Konkurrenzsetzers, eben- 
so, dass der von ihm hergestellte Satz bezügl. Akkuratesse viel zu wünschen 
übrig liess. 

Weiss musste statt 6858 Buchstaben 17298 setzen. Ein besseres 
Resultat war aber bei diesem Kasten nicht zu erzielen. Man darf schon 
annehmen, dass Weiss bei Ausarbeitung seines Systems die Fühlung 
mit der Praxis verloren gegangen war — er hatte bei aller Theorie und 
Wissenschaftlichkeit, die man seinem System lassen muss, die Wirklich- 
keit vergessen. 

Nicht nur neue Kästen, Regale u. s. w., nein, ganz neue Geschäfts- 
häuser setzte die Einführung seines Systems voraus. Ausserdem ver- 
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langte aber die Beherrschung dieses Systems von dem Setzer eine ent- 
schieden „höhere“ Intelligenz. 

Aber nicht nur erhöhte Intelligenz wäre erforderlich gewesen, sondern 
auch ein gewisses Gardemass der Setzer wurde verlangt, um in die 
oberen Fächer gelangen zu können. Irre ich nicht, so betrug die Höhe 
eines solchen Kastens 95 cm, gegenüber 64 cm der üblichen. — Und 
was würde weiter der Guss einer solchen Schrift gekostet haben, bei 
welcher jedesmal über 1200 Matrizen zu justieren waren, abgesehen von 
den Kosten der ersten Herstellung! Also auch hier entsprach der Er- 
folg nicht den gehegten Erwartungen. 

Zu derselben Zeit, als sich Weiss mit seinem System beschäftigte, 
arbeitete der Buchdruckereibesitzer Paul Arend in Wien auch an einem 
Satzbeschleunigungsverfahren, das gegenüber dem Weiss’schen schon be- 
deutend einfacher genannt zu werden verdient. Ungeachtet der er- 
wiesenen Einfachheit stellte sich doch bald seine Unbrauchbarkeit heraus, 
und es wurde nicht in die Praxis eingeführt. — Dieses Arend’sche System 
umfasste 62 Silben. 

Zur Unterbringung dieser Silben bedurfte Herr Arend noch eines 
zweiten Kastens. Eine nähere Prüfung dieser Silben auf ihren Häufig- 
keitswertliess manche derselben qualitativ wertlos erscheinen. Das Resultat 
seiner Methode war deshalb eher alles andere als eine Beschleunigung. — 
Nachdem sich das prophetische Wort des Herrn Arend, „dass es mit 
der Setzmaschinen-Alchymisterei vorüber sei und sich doch ein oder 
das andere Logotypen-System durchringen würde“, augenscheinlich nicht 
verwirklichen konnte, ruhte die Idee, den Handsatz auf nichtmaschinellem 
Wege herzustellen, gänzlich. ! 


* 
* 


Seit diesem Zeitpunkt entwickelte sich eine bedeutende Bewegung, 
den Handsatz vermittelst der Maschine herzustellen. Nach wiederholten, 
oft missgliickten Versuchen war es der Maschinentechnik gelungen, einige 
Setz- und Zeilengiessmaschinen-Systeme zu erfinden und zu erbauen, 
die speziell für die Herstellung glatten Zeitungssatzes viel zu versprechen 
schienen. Trotz der Unvollkommenheiten, die allen diesen auf den Markt 
gebrachten Maschinen anhafteten, blieb es nicht aus, dass, infolge des sich 
stetig mehrenden Satzbedarfs, die Zahl dieser Maschinen immer grósser 
wurde und heute bereits Hunderte von Setzerhánden durch sie über- 
flüssig geworden sind. 

Mit dieser gesteigerten Zunahme der Setzmaschinen treten aber auch 
ihre Mängel mehr und mehr an die Offentlichkeit. Es stellt sich immer 
klarer heraus, dass nicht alles zutreffend ist, was in den Prospekten 
und Cirkularen der Maschinenfabriken über die Leistungsfáhigkeit ihrer 
Produkte gesagt wird. Hierzu tritt noch der weitere, schwerwiegende 
Umstand, dass sämtliche Setzmaschinen-Systeme ganz bedeutende An- 
schaffungskosten erfordern. 
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Diese einer Beschleunigung der Satzherstellung entgegenstehenden 
Momente veranlassten mich, darüber nachzusinnen, ob nicht doch eine 
solche auf nichtmaschinellem Wege erzielt werden könne; denn es wäre 
gewiss nicht richtig, eine Sache gleich als abgethan zu betrachten, die 
nicht sofort von Erfolg begleitet ist. 

Obwohl mir nicht unbekannt war, dass bereits Versuche, den Hand- 
satz mit eingeschalteten Silbentypen zu beschleunigen, unternommen 
waren, vermied ich es, mich bezüglich der früheren diesbezüglichen Ver- 
suche zu orientieren. Erst wollte ich mit meinen eigenen Gedanken zum 
Abschluss gelangt sein. 

Den Schwerpunkt bei der Ausarbeitung eines Systems wollte ich 
auf eine möglichst unveränderte Benutzung unseres Kastenmaterials resp. 
unserer Setzereieinrichtungen legen; aber nicht nur die bisher im Ge- 
brauch befindlichen Kästen wollte ich beibehalten, sondern auch die ganze 
Einteilung der Lettern sollte intakt bleiben. Liess sich dies erreichen, 
dann musste auch die Erlernung dieses Systems fast mühelos sein. Auch 
gedachte ich nicht, die Wege der früheren „Erfinder“ zu gehen, die mit 
mehr oder weniger aufgewendetem Wissen erst ihr System ausarbeiteten 
und hierauf Kastenmonstrums bauen liessen — nein, die Anzahl der auf- 
zunehmenden Silben sollte sich ganz nach dem vorhandenen resp. noch zu 
schaffenden Platz im alten Kasten richten. Nach oftmals geänderten Ein- 
teilungen und ohne den Setzkasten in ein ,Zellengefángnis* zu verwandeln, 
war endlich Raum geschaffen für 20 Silbentypen, ferner war erreicht, dass 
bei dieser Einteilung die Buchstaben im Silbentypenkasten, bis auf 4 selten 
gebrauchte, genau in denselben Fächern bleiben konnten wie in den Einzel- 
buchstabenkasten,ausserdem war auch jetztein bequemes Ablegengesichert. 

Hierauf begann ich mit den Auszählungen, die ich ziemlich lange 
und gründlich ausführte. Das Ergebnis derselben waren folgende Silben: 
an au de die ei ein en eu er es ge ie in li on te un cht sch. 

Durch die Liebenswürdigkeit der Giesserei von Genzsch in München, 
die mir eine Anzahl von meinen ausgezählten Silbentypen giessen liess, 
war ich bald in der Lage, die ersten Versuche eines Probesetzens vor- 
nehmen lassen zu können. An diesem Setzen, welches sich stets nur 
auf die Zeit von je einer Stunde erstreckte, waren drei Setzer thätig. 

Ein vorhergehendes Kontrollsetzen mit Einzeltypen brachte folgende 
Resultate: A setzte 2845 Einzelbuchstaben, B setzte 2449 Einzelbuch- 
staben, C setzte 2627 Einzelbuchstaben. 

Hiernach liess ich mit Logotypen setzen, d. h. nachdem ich kurz 
vorher den drei Setzern noch eine kleine Instruktion gegeben hatte. Die 
Ergebnisse mógen hier folgen: 

A. 
In der 1. Stunde 2485; — 
D a 2 » 2698; 213 Plus 
» » 3. , 2946; 461 , 
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B. 
In der 1. Stunde 2769; 320 Plus 
» ” 2. 9 2930; 481 » 


C. 
In der 1. Stunde 2485; 142 Minus 
» uxo : 2875; 390 Plus 
» » A ew 2982; 497 , 
» » 4. „3053; 568 „ 

Diese günstigen Ergebnisse zeigten deutlich, dass mit diesen 20 Silben- 
typen, in Verbindung mit der übersichtlichen Unterbringung derselben 
in dem alten Kasten, eine Satzbeschleunigung gesichert war. Auch ein 
kurzer Ablegeversuch mit Silbentypen brachte mir die Gewissheit, dass 
auch hier eine Beschleunigung noch móglich sei. Auf den letzten Punkt 
werde ich spáter noch eingehender zurückkommen. 

Bei diesem Probesetzen hatte sich herausgestellt, dass seitens der 
3 Kontrollsetzer verschiedene Silben nicht ganz gleichmässig zur An- 
wendung gelangt waren, dem einen erschien z. B. die Zusammensetzung 
des Wortes „gegen“ besser so: gegen als ge ge n. 

Dies veranlasste mich, eine ganz bestimmte Satzregel aufzustellen, 
welche sehr einfach und dadurch leicht fasslich ist, da ich keine Aus- 
nahmen aufgenommen habe. Die Idee besteht darin, dass überall da, 
wo eine Silbentype im Manuskript vom Setzer gelesen wird, dieselbe 
unter allen Umstánden gegriffen werden muss, z. B.: 

richtig 
unterliegen anliegen da ge ge n. 
unrichtig 
unterliegen anliegen dagegen 


Diese Regel gilt natürlich auch für den Satz mit Antiqua-Silbentypen. 
Dass an derselben streng festgehalten werden muss, bedingt eben das 
Ablegen — jede Abweichung von dieser Regel zieht ein erschwertes 
Ablegen nach sich. 

Kurze Zeit nach diesem Probesetzen wurde mir seitens meines Chefs, 
Herrn Kommerzienrat H. Oldenbourg, Gelegenheit gegeben, dass durch 
Anschaffung eines grósseren Quantums Silbentypen ein, eine ganze Woche 
dauerndes Silbentypensetzen veranstaltet werden konnte. 

An diesem grossen Silbentypensetzen liess ich 12 Mann teilnehmen. 
Die Altersabstufungen dieser Versuchssetzer bewegten sich zwischen 50 
und 17 Jahren; es befanden sich hierunter ausser recht tüchtigen Kräften 
auch solche von gewöhnlicher Mittelmässigkeit, ebenso Leute, die jahre- 
lang nur mit Umbrechen beschäftigt waren. Nachdem ich meine Leute 
einige Tage vorher durch meine Setzregel angeleitet und ihnen somit 
Gelegenheit gegeben hatte, sich mit dem Wesen meines Systems vertraut 
zu machen, konnte ich mit dem Setzen beginnen lassen. 
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Des besseren Verständnisses wegen möchte ich, bevor die gewon- 
nenen Resultate folgen, noch bemerken, dass täglich 7 Stunden gesetzt 
und 2 Stunden abgelegt wurde. Da der herzustellende Satz durch- 
schossen werden musste, ist der Durchschuss tarifmässig in Einzelbuch- 
staben umgerechnet worden. 

Nötig ist noch, dass der Leser den Tagesdurchschnittsverdienst resp. 
die Tagesdurchschnittsleistungen dieser 12 Setzeraus dem Jahre 1901 weiss. 


A 14342 Buchstaben — M. 6.20 G 11431 Buchstaben — M. 4.92 
B 12567 > — „5.44 H 11573 S » 5.— 
C 12212 - = e 5.30 ] 11005 - - p 4.73 
D 12283 = se 4. ES e, K 10934 a = „4.70 
E 12070 = zuo 25 =- L 11573 m 5.— 
F 11644 = 5.03 M* 5964 j -Kosmeld 


In der jetzt folgenden Aufstellung lasse ich nun die gewonnenen 
Ergebnisse dieses 6tägigen Setzens folgen: 


A .- 18041 = M. 7.63 G — 14406: M. 6.12 
B = 19534 = , 8.22 H :- 17239 -— „ 7.29 
C -= 19012 -- „ 8.04 I — 17035 — „ 7.20 
D -= 17082 = „ 7.22 K -- 14466 - „ 6.12 
E — 14928 = „ 0.31 L = 15803 -. , 6.68 
F -: 16092 - 6.81 M - 10773 — „ 4.55 


Insgesamt waren 194, 471 Eiizeibüshissiben gesetzt worden, — Diese 
Summe entspricht einer Durchschnittsleistung pro Mann und Tag von 
16206 Buchstaben oder bei 7 stündiger Satzzeit stündlich 2315 Buchstaben. 

Die Tagesdurchschnittsleistungen dieser 12 Setzer aus dem Jahre 
1901 betrugen insgesamt 137,598 Buchstaben oder pro Mann und Tag 
11466 Buchstaben bezw. stündlich somit 1636 Buchstaben. 

Dieses, nicht in einseitig interessierter, vielmehr in äusserst gewissen- 
hafter Weise durchgeführte Versuchssetzen lieferte das Faktum, wie dies 
bereits bei dem kurzen Probesetzen der Fall war, dass der Silbentypen- 
satz meines Systems überall, wo es sich um Herstellung glatten Satzes 
handelt, ganz bedeutende Vorteile mit sich bringt, und dass dasselbe 
in hohem Masse geeignet ist, in vielen Fällen, aber namentlich da, wo 
es sich nicht allein um die Frage der Zeitersparnis, sondern mehr um 
den Kostenpunkt handelt, mit der Setzmaschine in Wettbewerb zu treten. 

Wie selten etwas gleich vollkommen erfunden resp. tadellos funk- 
tionierend auf den Markt gelangt, so war es auch mit meinem System. 
— Das anfangs wiederholt veranstaltete kurze Probesetzen, das eben wegen 
der geringen Anzahl von Silbentypen bedingt war, liess event. Mängel in 
der handlichen Unterbringung der Buchstaben und Silbentypen nicht 
gleich erkennen. — Auf diese kamen erst meine Setzer bei dem längeren 
Setzen. Auf Grund der von diesen gemachten Erfahrungen konnte ich jetzt 
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nicht unwesentliche Umlegungen vornehmen, ohne das Fachwerk bis auf 
zwei kleine Fächer abändern zu müssen. — Diese Umlegungen erleichtern 
sowohl das Setzen als auch das Ablegen ganz wesentlich. 

Auch eine Anderung am Silbensystem selbst nahm ich vor. Der 
Umstand nämlich, dass das Verwechseln des u und n die häufigste Ur- 
sache zur Korrektur bildet, bestimmte mich bei Aufstellung der aufzu- 
nehmenden Silben, die au-Silbe fortzulassen, um diesen Übelstand nicht 
noch vermehren zu helfen durch Verwerfen beim Ablegen von au und an. 

Der ausserordentliche Häufigkeitswert der au-Silbe überwog jedoch 
nachträglich dieses technische Bedenken und schaltete ich für diese Silbe 
die in-Silbe aus. — Eine nochmalige Anderung ist jetzt ausgeschlossen. 

* * 
& 

Mit nicht geringer Spannung traf ich einige Zeit nach dem Versuchs- 
setzen meine Vorbereitungen zu dem zweiten Teil der Arbeit unserer 
Setzer, nämlich zum Ablegen. Gleichzeitig mit diesem Versuchssetzen 
konnten Ablegeversuche mit Silbentypensatz nicht stattfinden, da es doch, 
wie sonst auch, erst einige Zeit währte, bis der Satz ausgedruckt und 
somit zum Ablegen verfügbar war. Die damals bei dem grossen Ver- 
suchssetzen gebrauchten Silbentypen wurden eingerafft, während mit 
Einzelbuchstaben abgelegt wurde. 

Diesem Ablegen mit Silbentypen ging wieder erst ein Kontrollablegen 
mit Einzelbuchstaben voraus. Das Pensum hierzu betrug 134 Zeilen 
bei einer Formatbreite von 20 Cicero — 59 Einzelbuchstaben per Zeile, 
also insgesamt 7906 Einzelbuchstaben. 

Der Setzer A brauchte 61 Minuten, der Setzer D brauchte 70 Minuten 
» | » B » 63 » » » E » 60 » 
5 ée C " 63 re 5 91 A 

Zu dem nachstehend angeführten Versuchsablegen bildet genau die- 
selbe Zeilenzahl resp. Buchstabensumme wie beim Kontrollablegen die 
Grundlage; es wurden von jedem Einzelnen stets regelmässig je 134 Zeilen 
-- 7906 Buchstaben abgelegt. 


Ergebnisse des Silbentypen-Ablegens. 
Setzer A gebrauchte das 1. Mal -- 87 Minuten 


» » » » 2 » -- 74 » 
» » » » 3. » — 73 » 
» » » » 45 66 » 
» » » » 5. y = 61 » 
» » » »- 0s. 60 » 
» » » » 4. » 7:58 » 
» » » » 8. e - 57 » 
» » » 9. » - 55 » 


— = a. - E 


* F ist Lehrling. 
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A brauchte mithin beim 9. Mal bereits 6 Minuten oder 10° weniger 
als mit Einzelbuchstaben. 


Setzer B gebrauchte das 1. Mal -- 77 Minuten 
— 66 


» » » a 4^ » » 
» » » » 3 sa — 65 » 
» ” » » 4 a ..00 » 
» » » » 5 » = 00 » 
» » » » 6. , — 5 » 
» » » » 4 — 87 » 


Beim 7. Mal 6 Minuten = 10°o weniger als mit Einzelbuchstaben. 
Setzer C gebrauchte das 1. Mal — 85 Minuten 


» » » » 2. mn" 79 » 
bad » ” » 3. » i 74 Li 
bad » p p 4. » SC 66 Lu 
» » » » 5. » 60 » 
p » » » 6. H E 60 » 
bad » » » 7. Li TIL 59 kl 
Beim 7. Mal 4 Minuten = 7!/s?' weniger als mit Einzelbuchstaben. 


Setzer D gebrauchte das 1. Mal — 85 Minuten 


» » » » 2. » 84 » 
» » » » 3. » — 78 » 
» » » » 4. mn" 12 » 
» » » a In = 74 » 

» 6 » — 70 » 


D war beim 6. Mal gleich mit dem Kontrollablegen. 
Setzer E gebrauchte das 1. Mal — 80 Minuten 


» ” » »5 2. EI = 70 „ 
» » » » 3. 5 rum 64 9 
» » 4. ” A 60 » 


E war demnach derjenige, der sich am schnellsten mit den 20 ge- 
schalteten Silben abgefunden hatte. 


Setzer F gebrauchte das 1. Mal .- 125 Minuten 
~. 120 
^: 116 
-: 113 
— 112 
-- 108 
- 104 
— 100 
|. 96 
- 9 
— 89 
- 88 


$ 3 3 3 4d 3 3 Y 


< 
KI 


E 
$ d 3 3 Ss S d Z 3 Z Y 


a d ga 3 3 3 3$ a sg dq 
d d d 2 3 3 3 a 3$ dj 8 
d d d d$ aa a a ag d a 
a d d d d d 3$ jJ a 3 4 
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F ist Lehrling. Er hatte nach dem 12. Mal 3 Minuten gegenüber 
dem Einzelbuchstaben-Ablegen gewonnen. 

Mit diesen Ergebnissen ist nunmehr auch der Beweis erbracht, dass, 
wenn auch die gleiche Geläufigkeit des Ablegens mit Silbentypen wie 
die des Ablegens mit Einzelbuchstaben nicht sofort erreicht wird, dieselbe 
jedoch, je nach der manuellen Veranlagung des betreffenden Setzers, 
nach Verlauf einer verhältnismässig kurzen Zeit nicht nur ebenso schnell 
erzielt werden kann, sondern dass auch eine bis zu 10°) steigende Be- 
schleunigung garantiert werden kann. 

Eingehende Nachforschungen über die bis jetzt unternommenen 
nichtmaschinellen Satzbeschleunigungssysteme liessen mich bald heraus- 
finden, dass dem Ablegen nicht der Wert und die Bedeutung beige- 
messen wurde, die dasselbe verdient. Da das Ablegen von Werk- und 
Zeitungssatz flott vor sich gehen muss, setzt dasselbe entsprechend be- 
quemen Fächerraum voraus. — In Wirklichkeit deckt sich die technische 
Bezeichnung „Ablegen“ nicht mit diesem Vorgang und wäre wohl richtiger 
„Abwerfen“ zu nennen; denn es ist mehr ein Werfen als ein Legen. 
Bei den kleinen und kleinsten Fächern des Weiss'schen Kastens war 
aber auch das leichteste Werfen ganz ausgeschlossen. Hier konnte nur, 
um ein halbwegs leidliches Ablegen zu betätigen, in des Wortes richtigster 
Bedeutungein langsames ,Hineinlegen* der Lettern vorgenommen werden. 
Ein solches vorsichtiges Ablegen reduziert aber den erreichten Nutzen 
beim Setzen ganz wesentlich. 

Ausdrücklich muss ich hier an dieser Stelle konstatieren, dass das 
in hohem Masse schwierige und zeitraubende Ablegen von Silbentypen- 
satz mit vielen Silbentypen stets die Ursache war, dass sich bis heute 
kein Silbentypensystem bewährt hat. : 

Nachdem ich im vorstehenden bemüht war, einen klaren Uberblick 
über den Stand der Silbentypenfrage zu geben, sei mir noch zu erwähnen 
gestattet, dass ich vor kurzem Gelegenheit hatte, mein System auf sein 
Häufigkeitsverhältnis recht eingehend nachprüfen zu können und zwar 
an der Hand des Kaeding'schen Werkes: Häufigkeitswörterbuch der 
deutschen Sprache. — Dieses einzig massgebende Werk auf dem Gebiete 
der Háufigkeitsuntersuchungen verdankt seine Entstehung dem im Jahre 
1801 in Berlin abgehaltenen Stolze-Tage und zwar einem Vortrage über 
die Notwendigkeit ausgedehnter Häufigkeitsuntersuchungen zwecks Ver- 
besserung stenographischer Systeme. — Umfangreiche Untersuchungen 
zur Feststellung der Häufigkeit von Wörtern, Silben, Lauten und Laut- 
verbindungen der deutschen Sprache waren bisher noch nie ausgeführt 
worden, weil scheinbar ein direktes Bedürfnis nicht bestanden hatte. 

Dieses 671 Grossoktavseiten starke Häufigkeitswörterbuch erforderte 
zu seiner Fertigstellung eine fünfjáhrige angestrengte Arbeit. Es zerfällt 
in 2 Teile — der 1. Teil beschäftigt sich mit den Wort- und Silben- 
zühlungen, der 2. mit Buchstabenzählungen. 
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Ausgezählt sind in diesem Werke 10,906,777 Wörter oder 20,000,000 
Silben; diese enthalten 60,000,000 Einzelbuchstaben. 

In zwei alphabetisch angeordneten Nachweisungen, resp. Registern 
sind diese Wörter aufgeführt. Die erste Nachweisung enthält 320 Wörter 
und zwar mit einer Häufigkeit von 358,054 abwärts bis zu 5001; die 
zweite 91,560 Wörter mit einem Vorkommen von 4 bis 4999 mal. 

Ich habe nun nachgerechnet, wie oft meine 20 Systemsilben zunáchst 
in der ersten Nachweisung, in den 320 Wörtern, enthalten sind. 


an — 835232 mal 
en — 657579 „ 
ein = 490812 , 
nu — 451423 „ 
die = 446398 „ 
da = 335416 „ 
au — 328505 , 
be = 312927 , 
un = 305621 , 
in = 253511 „ 
es — 223997 , 
cht = 209535 „ 
ge — 166969 „ 
te = 162907 , 
on — 151758 „ 
ie = 141883 „ 
ei — 126194 „ 
sch = 30505 , 
eu — 16872 , 
li = 13019 „ 


5,661,151 mal 

Auf Grund meiner Nachrechnung, dass meine 20 Silben in der Ge- 
samtsumme der 320 Wörter der ersten Nachweisung bereits 5,661,151 mal 
vorhanden sind, kann man die Häufigkeit dieser Silben in der zweiten 
Nachweisung, die nicht weniger wie 91,560 Wörter aufzählt, zum aller- 
mindesten noch auf 7—8 millionenmal veranschlagen. — Das seltenere 
Vorkommen der drei letzten Verbindungen in meiner vorstehenden Auf- 
stellung: sch, eu, li wirkt gegenüber den ersteren überraschend und 
erweckt leicht die Meinung, dass sie wegen ihrer kleinen Anzahl besser 
fortbleiben konnten. Diese Ansicht ist jedoch irrig. Nach einer von 
mir unternommenen Probe über die Häufigkeit der Verbindung li und 
des sch in der Gesamtsumme der 91,560 Wörter der zweiten Nach- 
weisung ergab sich die Summe von 780,278 für die Verbindung li und 
von 1,271,900 für die des sch. Zur Durchführung dieser Probe waren 
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96 Stunden erforderlich gewesen. — Diese Nachprüfung bestätigt meine 
früher gemachten Auszühlungen in prompter Weise. 

Kürzlich wurde in der Fachpresse an der Hand einer 3000 Wörter 
umfassenden Auszählung nachgewiesen, dass die Beschleunigung meines 
Systems eine 16,1 ^i ige sei — ich habe jetzt sowohl wie früher eine 
20 °lo ige nachgewiesen. — Diese kleinen Auszáhlungen bieten nie ein rich- 
tiges Häufigkeitsbild, und damit ist wohl der kleine Irrtum zu entschul- 
digen; denn auf alle Fälle berechtigen 10,000,000 ausgezählte Wörter zu 
einem richtigeren Schluss, als dies 3000 vermögen. 

Zu dieser 20 °/o igen Beschleunigung rechne ich noch eine bis zu 10° 
betragende für das Ablegen, wie dies ja bereits nachgewiesen ist. 

Der dritte Vorteil, der sich aus meinem System erreichen lässt, be- 
trifft die Griffigkeit der Silbentypen. Wenn sich für diese auch keine 
bestimmten Prozente aufstellen lassen, so kann diese eben mehr als eine 
Dreingabe* betrachtet werden, die aber keinesfalls so gering zu bemessen 
ist, wie sie auf den ersten Blick erscheint. 

Berücksichtigt man, dass gerade die dünnsten Lettern, wie das 

= 6mal, e = 11 mal, t = 2mal u.s.w. 
mit anderen verbunden sind, so wird nicht nur dem gelernten Setzer 
dieser ganz bestimmte Vorteil verständlich werden. 

Die Beschleunigung mit meinen 20 Silbentypen in der Frakturschrift 
beträgt 25°% garantiert, die bei der Antiqua liegt um 10° höher als bei 
der erstgenannten und beträgt 35 °|o ! 


Die Entwickelung 
des Deutschen Rotationsmaschinenbaues. 


Eine Skizze von Eduard Kühnast. 


ER Übergang vom Flach- zum Rotationsdruck vollzog sich an- 
fangs recht schleppend. Die Vorteile dieser Neuerung waren 


im grossen und ganzen noch nicht erkannt, sie war etwas über- 
raschend erschienen, und es war für viele geradezu unfassbar, ob der 
mit Einführung des Rotationsdruckes zu erwartende Gewinn die von den 
Fabriken angegebene Höhe je erreichen könne. Erst als die Resultate des 
für Deutschland gänzlich neuen Druckprozesses vorlagen, verschwanden 
die bis dahin für den Druck grösserer Zeitungen im Gebrauche gewesenen 
Flachdruckmaschinen in einem etwas schnelleren Tempo, so dass bei- 
spielsweise die Maschinenfabrik Augsburg im Jahre 1880, also 7 Jahre 
nach dem Bau ihrer Erstlingsmaschine, schon 40 Rotationsmaschinen 
zur Ablieferung gebracht hatte. 

Bevor wir nun zur Besprechung der einzelnen Rotationstypen über- 
gehen, mögen noch einige bemerkenswerte Daten Platz finden, die deutlich 
erkennen lassen, dass in Deutschland erst im Jahre 1874 mit dem Rotations- 
druck begonnen worden ist. Zuerst war es die „Vossische Zeitung‘, 
die in jenem Jahre ihre erste Rotationsmaschine für ca. 100,000 Mk. 
erwarb, nachdem das Blatt bis dahin auf einfachen Schnellpressen her- 
gestellt worden war. Auch die „Dresdener Nachrichten“ stellten im Jahre 
1874 eine von der Maschinenfabrik Augsburg gebaute „Endlose“ auf. 
Diese schon damals in hoher Auflage erscheinende Zeitung wurde bis 
zum Jahre 1870 auf Doppelmaschinen und von da ab bis zur Einführung 
des Rotationsdruckes auf einer sechsfachen Marinoni’schen Presse her- 
gestellt. Als eines jener Organe, welche unter den ersten den Rotations- 
druck einführten, ist noch die „Magdeburgische Zeitung“ zu nennen, die 
eine im Jahre 1875 bei der „Times“ in London bestellte 8seitige Rotations- 
maschine in Betrieb setzte. Es war dies eine Presse, bei welcher der 
Falzapparat ursprünglich fehlte, hatte 88,000 Mk. gekostet und ist heute 
noch in Tätigkeit. Die „Magdeburgische Zeitung“ war bis zur Aufstellung 
der genannten englischen Maschine auf vierfachen Schnellpressen ge- 
druckt worden. 

Die Überlegenheit der wenigen vorhandenen Rotationsmaschinen 
über die bis dahin im Gebrauche gewesenen vierfachen- und besonders 
über die Doppelmaschinen war inzwischen klar zu Tage getreten, so dass 
die Besitzer der grösseren Zeitungen für die, wenn auch mit bedeutenden 
Kosten verbundene Neuerung sehr eingenommen waren. 

E $ 
* 


Wie beim Beginn der Schnellpressenfabrikation nur einfache Ma- 
schinen in Frage kommen konnten mangels eines weiterliegenden Be- 
dürfnisses, so beschränkte sich auch der deutsche Rotationsmaschinenbau 
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zunächst nur auf Zeitungsmaschinen für 4 und 8 Kolumnen, welche 
den damals gestellten Ansprüchen vollauf genügten. Aber gar bald 
hatten die Maschinenfabriken allerlei Wünsche zu berücksichtigen, denn 
die Besteller von Rotationsmaschinen verlangten sowohl ungefalzte, als 
auch ein-, zwei- und dreimal gefalzte Bogen, wodurch sich komplizierte 
Falzvorrichtungen erforderlich machten. Auch bezüglich der Konstruk- 
tion der Maschinen steigerten sich die Anforderungen, so dass neben den 
4- und 8seitigen auch solche für 12 und 16 Seiten gebaut wurden. Als 


Rotationsmaschine für den Druck 4seitiger Zeitungen der Schnellpressenfabrik Frankenthal 
Albert & Co., A.-G., Frankenthal (Rheinbayern). 


die unscheinbarste der „Endlosen“ zeigt sich die vierseitige. Sie nimmt 
im Reiche der Rotation ungefáhr den gleichen Rang ein wie die Accidenz- 
schnellpresse auf dem Gebiete des Flachdruckes. Schon aus der bei- 
gegebenen Abbildung ist die einfache Konstruktion der Maschine un- 
schwer zu erraten. Für kleinere Provinzzeitungen, denen an der schnellen 
Fertigstellung der Auflage gelegen, bildet sie ein durchaus wertvolles 
Objekt. Auf der einen Seite trägt hierzu bei die durch den Platten- 
druck herbeigeführte Schonung der Schrift und andererseits ist zu ihrer 
Ingangsetzung nur eine geringere mechanische Kraft erforderlich, sodass 
sich durch deren Aufstellung weitreichende Veränderungen im Betriebe 
nicht als notwendig erweisen. 
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Zum besseren Verständnis sei die Arbeitsweise einer 4seitigen Ro- 
tationsschnellpresse der vorgenannten Fabrik hier wiedergegeben. Von 
der links unten sichtbaren, fast einen Meter Durchmesser besitzenden 
Papierrolle wickelt sich der nach der bestimmten Breite einer Zeitung 
bemessene und durch nachstehende Skizze erläuterte Papierstrang ab 
und läuft oben über Führungswalzen zur Mitte der Maschine, um in 
mformiger Krümmung die beiden druckenden Cylinderpaare zu passieren 
und so beiderseits bedruckt zu werden. Der zweiseitig bedruckte Papier- 
strang läuft nun zu zwei grossen Cylindern herab, welche in höchst 
sinnreicher Weise je nach Wunsch ganze vierseitige Bogen abschneiden 
und dabei einmal falzen, oder aber halbe Bogen abtrennen. Diese Bogen 


schiessen nun über den rechts befindlichen amerikanischen Falztrichter, 
der sie in höchst einfacher Weise mitten längs falzt, und von hier zur 
rotierenden Falztrommel, die dem bedruckten Bogen den dritten Falz 
gibt. Die so gefalzten Bogen werden auf eine Sammeltrommel über- 
tragen, welche mit Blitzesschnelle je fünf aufeinander folgende Bogen zu 
einem regelrechten Pakete gruppiert. Sobald ein Paket sich gebildet 
hat, fliegt es zum Tupfer, der eins nach dem anderen auf den Tisch 
stapelt. Sobald hier ein Stoss von fünfzig ganzen oder hundert halben 
Bogen entstanden ist, ertónt ein Glockenschlag als Zeichen, dass die 
Zahl voll ist, sonach erübrigt sich ein weiteres Zühlen der fertigen Exem- 
plare. Während so die Maschine mit vollendeter Präzision arbeitet, voll- 
ziehen sich die mannigfachen Operationen mit einer derartigen Ge- 
schwindigkeit, dass das Auge denselben kaum zu folgen vermag. Der 
Druck kann aber trotzdem kontrolliert werden, dafür sorgt ein an der 
Maschine befindlicher äusserst sinnreicher Zählapparat, der jedes ge- 
druckte Exemplar genau registriert, so dass man über die Anzahl der 
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gedruckten Blátter jederzeit unterrichtet ist. In der Mitte der Maschine 
befindet sich noch eine Vorrichtung, auf welche die bedruckten Bogen 
auch ungefalzt ausgelegt werden kónnen. Diese Rotationsmaschine kann 
auf eine stündliche Geschwindigkeit von 10,000 4seitigen Zeitungen ein- 
gestellt werden, vorausgesetzt, dass ,alles klappt*. : 

Mit dieser gegenüber der Doppelmaschine um das Drei- bis Vier- 
fache gesteigerten Produktion springt die grosse Überlegenheit der 
Rotationsmaschine ohne weiteres in die Augen. Kann diese Tatsache 
von der kleinsten aller Rotationsmaschinen des Zeitungsbetriebes fest- 
gestellt werden, so steigerte sich die Leistungsfáhigkeit der einzelnen 
Maschinen um so erklecklicher, je grósseren Umfang dieselben annahmen. 


Zwillings-Rotationsmaschine für den Druck und Falz 16seitiger Zeitungen der Schnellpressenfabrik Frankenthal 
Albert & Co., A.-G., Frankenthal (Rheinbayern). 


Mit dem 1888 erfolgten Bau einer doppelbreiten 16 Kolumnenmaschine 
wurde der Hóhepunkt der einfachen Rotationsmaschine erreicht. 

Der schon durch den Wegfall der Einleger und Falzer erkennbare 
Vorteil des Rotationsbetriebes wurde noch ein weit vollkommenerer, als 
es einige Jahre später gelang, Maschinen zu konstruieren, welche die 
Zeitungen von beliebig starkem Umfange auf einmal druckten und falzten. 
Das Auftauchen der Zwillingsrotationsmaschine zeigte sich der starken 
Ausbreitung des Zeitungsgeschäftes als durchaus förderlich. Wie schon 
der Name andeutet, besitzen Zwillingsrotationsmaschinen zwei Druck- 
werke, für beide jedoch nur einen Falzapparat, durch welchen die von 
den Druckwerken kommenden Bogen ineinander gefalzt werden. Vor- 
stehende Abbildung zeigt einen Zwilling, welcher zwei vereinigte 8seitige 
Maschinen darstellt. Der im Bilde rechts sichtbare Teil ist das Haupt- 
werk, welches seinen Antrieb von der Transmission oder dem Elektro- 
motor erhält, während das linke Druckwerk von dem rechten so ange- 


trieben wird, dass beide entweder mit gleicher Geschwindigkeit arbeiten, 
3* 
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oder dass letzteres halb so schnell läuft oder ausser Betrieb gesetzt werden 
kann. Vermöge dieser Verbindung kann der Umfang einer Zeitung täglich 
wechseln, ohne dass es nötig würde, Beilagen von Hand beilegen zu 
lassen, da die Zwillingsmaschinen den Umfang der Zeitungen von zwei 
zu zwei Seiten abzustufen gestatten. Eine solche Maschine liefert dem- 
nach 16-, 12-, 10-, 8-, 6-, 4- oder 2seitige Zeitungen, was durch einige 
Beispiele verdeutlicht werden soll. Wünscht man 12seitige Zeitungen, 
so muss das eine Druckwerk mit halber Geschwindigkeit laufen, arbeitet 
das letztere dann noch mit halber Papierbahn, so entstehen 10seitige 
Exemplare u. s. f. Ausser den 16seitigen gibt es noch 8- und 32seitige 
Zwillings- und 12- und 24seitige Drillingsrotationsmaschinen, womit auch 


Zeitungs -Vierrollenmaschine der Maschinenfabrik Augsburg. 


dem ausgedehntesten Druckbedürfnis Rechnung getragen sein dürfte. 
Drillingsmaschinen arbeiten den drei Druckwerken entsprechend mit drei 
Papierrollen, wobei alle Druckwerke zu gleicher Zeit, wie auch jedes 
einzeln, in Tätigkeit gesetzt werden können. Die stündliche Leistungs- 
fähigkeit eines 16seitigen Zwillings beläuft sich auf ca. 12—13,000 Exem- 
plare zu 16, 12 oder 10 Seiten, oder 24— 20,000 Exemplare zu 8, 6 oder 
4 Seiten, während 2seitige Blätter bis zu 100,000 pro Stunde geliefert 
werden kónnen. 

Mit der im Jahre 1895 erfolgten Konstruktion der 32 Kolumnen- 
Zwillingsmaschine schien für längere Zeit der Höhepunkt des deutschen 
Rotationsmaschinenbaues erreicht. Aber daneben sind die Auflagen 
unserer Tagesblätter ins Ungemessene gestiegen. Wo in wenigen Stunden 
an die Hunderttausende von Zeitungen zu drucken und zu expedieren 
sind, da reichen selbst die denkbar vollkommensten Riesenmaschinen 
nicht mehr aus, so dass es den massgebensten Schnellpressenbauanstalten 
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vorbehalten war, Rotationsmaschinen auf den Markt zu bringen, die in 
ihrer Konstruktion von den bisher gebräuchlichen in wesentlichen Punkten 
abweichen. Es handelt sich um doppeltbreite Rotationsmaschinen mit 
bänderlosem Falzapparat, wovon nebenstehend eine Abbildung gegeben ist. 
Die sichtbaren acht Papierrollen sind natürlich so zu verstehen, dass 
darin vier Reserverollen enthalten sind. 

Während bei den bisher beschriebenen Zeitungsrotationsmaschinen 
die einzelnen Bogen, aus denen das fertige Exemplar gebildet wird, 
gleich nach dem Druck vom endlosen Papierstrang abgetrennt und mittelst 
Bandleitungen den Sammel- und Falzvorrichtungen zugeführt werden, 
erfolgen bei den Maschinen mit bänderlosem Falzapparat die Falze noch 
am endlosen Papierstrang, von welchem dann die fertigen Exemplare 
abgetrennt werden. Es ist deshalb eine Führung mittelst Bänder nicht 
notwendig, und der Falz somit ein bänderloser. 

Bei den gewöhnlichen Rotationsmaschinen werden alle Bogen, welche 
bei einer Cylinderumdrehung erzeugt werden, zu einem Exemplar ver- 
einigt, dessen Seitenzahl gleich der Anzahl der in der Maschine befind- 
lichen Kolumnen ist, bei dieser neuen Maschinenart dagegen zu zwei 
Exemplaren, deren Seitenzahl die Hälfte der in der Maschine befind- 
lichen Kolumnen beträgt, da der Umfang der Plattencylinder gewöhnlich 
zwei Bogenhöhen entspricht. Während demnach bei den gewöhnlichen 
Rotationsmaschinen von jeder Seite des Exemplars sich nur je eine 
Druckplatte in der Maschine befindet, müssen für die Maschinen mit 
bänderlosem Falzapparat von jeder Seite zwei Druckplatten hergestellt 
werden. Aus letzterem Grunde eignen sich diese Maschinen hauptsächlich 
zur Herstellung von Zeitungen mit grosser Auflage, zu deren Bewältigung 
innerhalb gegebener Zeit jetzt zwei oder mehrere Maschinen von gewöhn- 
licher Konstruktion notwendig sind. Es müssen in diesem Falle von 
jeder Seite der Zeitung ebenfalls schon zwei oder mehrere Druckplatten 
hergestellt werden. 

Für solche Betriebe bietet diese neue Art von Maschinen aber nicht 
nur den Vorteil, dass das Falzwerk vollständig ohne Bänder arbeitet 
(was sicher jeder Fachmann zu schätzen weiss), sondern bedingt auch 
grosse Raumersparnis, da diese Maschinen die gleiche Leistungsfähigkeit 
besitzen wie zwei Maschinen von gewöhnlicher Konstruktion, aber viel 
weniger Platz beanspruchen als zwei 
solcher. 

Je nach Anordnung von zwei, drei 
oder vier Falzapparaten kann die 
Leistungsfähigkeit derselben Ma- 
schinefür Exemplareentsprechend 
geringerer Seitenzahl auf das 
Vier-, Sechs- und Achtfache er- 
hóht werden. Entsprechend der 
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gewünschten Maximalseitenzahl der Exemplare werden diese Maschinen 
mit ein und zwei, oder drei, vier und event. mehr Papierrollen gebaut, 
wie aus nachstehender Tabelle zu ersehen: 


| Breiten der verwendeten 
Maschinen |Kolumnen | Seitenzahl der Exemplare | Papierrollen je nach Seiten- 
zahl der Exemplare. 


| 


: 8 4|2 ganze 1/2 
EES <i 112 6 Al 2 ganze | 2/3 up 
Zweirollen | 16 8| 6! 4| 2 ganze 1/2 
24 12110; 9; 6| 4 anze 1/2 
BEECHER E 24222018 | 16 14 12 10] - | | 
8, 6| 4, ganze 3/4 1/2 
Vierrollen ` | 32 16 14/12 10) 8| 6! 4 ganze 1/2 
164 32 | 30 | 28 | 26 | 24 | 22 | 20 | 18 
16:14/|12]10, 8| 6| 4| ganze 3/4 1/2 


Die stündliche Leistung einer 32 Kolumnen-Vierrollenmaschine der 
Maschinenfabrik Augsburg mit bänderlosem Falzapparat zum Druck von 
16seitigen Exemplaren im Maximum kann als respektabel bezeichnet 
werden, sie beträgt: | 

24,000 Exemplare à 16, 14, 12 und 10 Seiten bei doppelter Stereotypie 

(d. h. jede Druckplatte ist zweimal herzustellen); 
48,000 Exemplare à 8, 6 und 4 Seiten bei vierfacher Stereotypie 
(d. h. jede Druckplatte ist viermal herzustellen). 

Über die Wirkungsweise der Maschine, welche auf Wunsch mit 
Klebeapparaten versehen wird, ist noch folgendes zu vermerken. Bei 
Herstellung von Exemplaren mit der Maximalseitenzahl sind alle vier 
Druckpartien in Tätigkeit und arbeitet jede mit ganzer Papierrollenbreite. 
Nachdem jeder Papierstrang gesondert seinen Schón- und Widerdruck 
erhalten hat, wenden sich dieselben gemeinsam nach dem Trichter und 
erhalten von diesem den ersten Falz (Làngsfalz). Von hier laufen die 
einmal gefalzten endlosen Papierstránge zu den Schneid- und Falz- 
cylindern, welche nun dieselben schneiden und den zweiten Falz (Quer- 
falz) vollziehen. Auf diese Weise ist ein fertiges zweimal gefalztes 16seitiges 
Exemplar hergestellt, weil von jedem der vier Papierstränge ein vier- 
seitiger Bogen abgeschnitten wurde. Die fertigen Exemplare springen 
in den Ablegstern, welcher sie auf der Ablegvorrichtung abladet. Bei 
Herstellung von Exemplaren geringerer Seitenzahl treten die gleichen 
Funktionen in Kraft, nur werden bei einzelnen Maschinen verschieden 
breite Rollen verwendet, oder sind einzelne Maschinenpartien abgestellt. 

Gegenüber den Zwillingsmaschinen zeigt die beschriebene Maschinen- 
gattung mit bänderlosem Falzapparat einen nicht zu verkennenden Schritt 
nach vorwärts. Derselbe liegt einerseits in der doppelten Produktion, her- 
beigeführt durch zweifache Stereotypie, und andererseits in dem möglichen 
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Fortfall von Bändern, die nicht allein auf dem Gebiete der Rotation 
den Druck verunreinigen und ausserdem dem Reissen ausgesetzt sind. 
Wohin die Konstrukteure derartiger ingeniösen Produkte nunmehr ihre 
Blicke wenden werden, um gerade im Bereiche des Zeitungsdruckes 
noch Vollkommeneres zu schaffen, das entzieht sich im Augenblick unserer 
Kenntnis. Aber gänzlich ausgeschlossen braucht es deshalb nicht zu 
sein, dass wir vielleicht schon im Verlaufe der Fertigstellung unseres 
Aufsatzes auf noch grössere Leistungen in gedachter Richtung stossen, 
um zeigen zu können, dass die Lösung neuer weitreichender Probleme 
keineswegs ausser dem Bereiche der Möglichkeit liegen kann. 


Dreidecker-Rotationsmaschine der Maschinenfabrik Koenig & Bauer in Würzburg. 


Tatsächlich ist seitens der Maschinenfabrik Koenig & Bauer in 
Würzburg die Konstruktion der sogenannten Dreidecker- oder Mehr- 
decker-Rotationsmaschinen inzwischen vor sich gegangen, womit sich 
sozusagen ein weiterer Fortschritt in der Massenherstellung grosser Tages- 
zeitungen offenbart. Eine derartige Maschine wurde kürzlich für die 
Druckerei des „Vorwärts“ in Berlin geliefert. Obengenannte Fabrik hatte 
schon vorher eine ähnliche, jedoch kompliziertere sogenannte Dreidecker- 
Rotationsmaschine für eine englische Firma gebaut. Jene Maschine war 
insofern komplizierter, als sie für Illustrationsdruck bestimmt war und 
demzufolge mit grösseren Farbwerken, sowie mit Abschmutzvorrichtungen 
versehen werden musste. Die Maschine des „Vorwärts“ ist, da nur für 
Zeitungsbetrieb bestimmt, von einfacherer Konstruktion. Die Bauart im 
allgemeinen ist aus der beistehenden Abbildung ersichtlich. Die äusseren 
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Dimensionen der Maschine sind: 7,2 m Länge, 6,0 m Breite und 3,4 m 
Höhe. Trotz dieser Grösse ist dieselbe in allen Teilen leicht zugänglich 
und für die Bedienung äusserst bequem. Diese erfolgt für das untere 
Druckwerk vom Fussboden aus, für die beiden oberen Druckwerke von 
einer, in der halben Höhe der Maschine angebrachten Gallerie. Falz- 
apparat und Ausgang liegen von allen Seiten frei. Das Einheben der 
Papierrollen geschieht vermittelst einer besonderen Hebevorrichtung, 
welche der Maschine beigegeben ist. Die Papierrollen sind wie bei anderen 
Rotationsmaschinen mit Bremseinrichtung versehen, durch welche die 
Spannung des Papiers in bekannter Weise reguliert wird. 

Der Druckprozess lässt sich folgendermassen beschreiben. Die 
doppeltbreiten, d.i. 4 Kolumnen breiten, Papierbahnen gelangen, nachdem 
sie die Dampffeuchtkasten passiert haben, über Führungswalzen zwischen 
Druck- und Plattencylinder. Die Einrichtung der Farbwerke ist diejenige 
der bekannten, gewóhnlichen Zeitungsrotationsmaschinen und bedarf des- 
halb keiner besonderen Erwähnung. Nach dem Verlassen des Druck- 
werkes, d. h. nachdem die Papierbahnen auf beiden Seiten bedruckt sind, 
werden die doppelt, d. h. 4 Kolumnen breiten Papierstränge in der Längs- 
richtung durch ein Kreismesser in je 2 Kolumnen breite Stränge ge- 
schnitten. Der rechtslaufende dieser beiden jetzt halbbreiten Stränge 
wird dann vermittelst paralleler, schräg zum Papierlauf angeordneter 
Wendestangen unter dem linkslaufenden halbbreiten Strang geführt. Auf 
diese Weise werden die ursprünglich 4 Kolumnen breiten Papierstränge 
in halbbreite, d. i. 2 Kolumnen breite, aber doppelt aufeinander liegende 
umgewandelt. Das Register ist hierbei durch eine Leitwalze regulierbar. 
Nach dem Passieren der Wendestangen laufen also 6 je 2 Kolumnen 
breite, endlose Stränge übereinander dem Falztrichter zu, auf welchem 
sie sich vereinigen, um durch ihn den ersten Falz — den Längsfalz — 
zu erhalten. Der 6fache, 2 Kolumnen breite, endlose Papierstrang wird 
also durch diesen ersten oder Trichterfalz in einen /2fach aufeinander- 
liegenden, eine Kolumne breiten Strang umgewandelt, in welchem die 
24 seitigen Exemplare bereits einmal, der Länge nach gefalzt, aber noch 
zusammenhängend, hintereinander laufen. Die Abtrennung der einzelnen 
Exemplare von dem Papierstrang erfolgt sodann durch den unterhalb des 
Trichters liegenden Querschneideapparat, bestehend aus zwei Trommeln, 
wovon die eine mit Messer und die andere mit Nute versehen ist. Gleich- 
zeitig führen diese beiden Trommeln den zweiten resp. Querfalz, durch 
welchen die Zeitungen auf halbe Kolumnengrösse gefalzt werden, ver- 
mittelst einer amerikanischen Tukker-Vorrichtung aus. Nach Empfang des 
zweiten Falzes fallen die Zeitungen in einen rotierenden, fächerförmigen 
Ausleger, welcher sie auf einen langsam laufenden breiten Gurt einzeln 
niederlegt, durch den sie aus der Maschine heraustransportiert werden. 

Mit dem Schneide- und Querfalzapparat ist ein Kollektor verbunden, 
vermittelst welchem Je zwei Exemplare 24-, 22-, 20-, 18-, 16-, 14- u. s. w. 
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seitiger Zeitungen zu einem Exemplar vereinigt werden. Die Produktion 
dieser Dreideckermaschine ist gleich der vorher beschriebenen Vier- 
rollenmaschine eine geradezu erstaunliche, denn sie beträgt pro Stunde: 
24,000 Exemplare Vorwärtsformat zu 24 Seiten, alles ineinander gefalzt, 
oder 12,000 Exemplare zu 48 Seiten, je 24 Seiten ineinander gefalzt, so dass 
Seite 1—24 und 25—48 je für sich gefalzt aus der Maschine kommen. 
Bis zu 24 Seiten ist doppelte Stereotypie erforderlich, bei über 24 Seiten 
nur einfache. Mehr als doppelte Stereotypie kann nicht zur Anwendung 
kommen infolge der Eigenart der Bogenzusammenführung und des Falz- 
apparates. Wie aus oben Gesagtem hervorgeht, kann auch bei dieser 
Maschine die Seitenzahl sehr variiert werden. 


16seitige Zwillings-Rotationsmaschine „Miniatur“ der Vogtlándischen Maschinenfabrik 
(vormals J. C. & H. Dietrich), Aktiengesellschaft, Plauen i. Vogtl. 


Das Bestreben, von der Entwickelung des deutschen Rotations- 
maschinenbaues ein möglichst vollständiges Bild zu entwerfen, legt uns 
ganz von selbst die Pflicht auf, auch jenen Rotationsmaschinentyp einer 
kurzen Besprechung zu unterziehen, welcher vor einigen Jahren unter 
dem Namen ,Miniatur* vor die Offentlichkeit getreten ist. Wie schon 
die Abbildung erkennen lässt, liegt der Hauptvorteil dieser Zwillings- 
rotation ohne Zweifel in ihrem äusserst geringen Platzbedarf, denn sie 
beansprucht zu ihrer Aufstellung nur 47X 2!/» m bei 16seitigem mittleren 
Zeitungsformat. Auch in konstruktiver Hinsicht sind Vorteile zu bemerken 
und zwar dergestalt, dass die Cylinder nicht wie bei anderen Systemen 
in einer geraden Linie (Fig. 2), sondern im rechten Winkel (Fig. 1) stehen. 
Durch die in umstehender Skizze dargestellte Anordnung wird die Ge- 
fahr des Reissens der Papierbahn erheblich vermindert. Die öfter zu 
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beobachtenden recht verhängnisvollen Zahnbrüche, wobei mitunter ganze 
Serien von Rädern in Mitleidenschaft gezogen werden, können bei der 
„Miniatur“ weniger oder gar nicht in Erscheinung treten, weil sämtliche 
Zahnräder aus Stahl ge- 
fertigt sind, die auf eine 
vorteilhaftere Gestaltung 
der an den Rotationsma- 
schinen zu entfaltenden 
— Tátigkeitabzielenundauch 
des gewünschten, Erfolges 


sicher sein dürften. 
= " * 


Befassten sich unsere 
bisherigen Ausführungen 
lediglich mit den Rota- 
tionsmaschinen für den 
Zeitungsdruck und für ein 
festes Format, so ergibt sich aus der allgemeinen Behandlung des vor- 
stehenden Themas, auch auf die anderen Systeme des Rotationsdruckes 
einzugehen, um darzutun, dass derselbe nach und nach alle Zweige des 
Buchdruckes an sich zu ziehen beginnt, und ferner nachzuweisen, dass 


Luftpumpe. 


Rotationsmaschine für wechselnde Formate der Maschinenfabrik Koenig & Bauer in Würzburg. 


auch auf qualitative Leistungen sehr hoher Wert gelegt wird, nachdem 
die Anforderungen in dieser Richtung wesentlich hóhere geworden sind. 

Als eine Rotationsschnellpresse von ganz eigenartiger Konstruktion 
und grosser Bedeutung zeigt sich die „Variable“ von Koenig & Bauer. 
Dieser Maschinenfabrik ist schon seit lángeren Jahren der grosse Wurf 
gelungen, ein Rotationsdruckwerk zu schaffen, welches an ein festes Format 
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nicht mehr gebunden ist. Bis zum Auftauchen dieser wichtigen Neuerung 
musste sich der von der Papierrolle abgewickelte Bogen dem Cylinder- 
umfang anpassen, um nach dem Druck in der festgesetzten Grösse von 
diesem abgeschnitten zu-werden. Diese Beschränkung fällt bei der Rota- 
tionsmaschine für variable oder wechselnde Formate vollständig fort, weil 
das Höhenformat durch Anwendung eines beliebig verstellbaren Schneid- 
apparates wunschgemäss begrenzt werden kann, indem das jeweilige Papier- 
format vor dem Druck abgeschnitten wird (siehe nachstehende Skizze). 
Die Rotationsmaschinen für veränderliche Formate eignen sich be- 
sonders zum Druck von Formularen, Tabellen, Werken und Illustrationen 
in grosser Auflage. Hieraus ergibt sich von selbst der Beweis, dass 
sozusagen alle Drucksachen, welche inMassen TR vd 
herzustellen sind, dem Rotationsdruck zuge- jedes.belieblgen ere d. ée: 
führt werden können. Die Art solcher Ar- gen Eylinder-Umfange: 
beiten stellt folgende Anforderungen an diese 
Maschinen: Es müssen beliebige Formate 
gedruckt werden können, ohne dass das Um- 
stellen mit Schwierigkeiten verbunden ist. 
Das Register soll dieselbe Genauigkeit auf- 
weisen wie bei einfachen Schnellpressen, auch 
die Zurichtung soll die Bequemlichkeit wie 
bei den letzteren besitzen. Die Farbever- 
reibung und Deckung muss eine für den 
Illustrationsdruck ausreichende sein, auch 
das Abziehen beim Widerdruck darf nicht 
in Erscheinung treten. Der Bogenausgang 


soll derart konstruiert sein, dass der frische eg 
Druck möglichst vor dem Verschmieren be- EE! Einiaufwalzen 

» A a . : Z Bewegliches Zwischenrad 
wahrt wird. Endlich soll die quantitative Wi W2 Wechselräder 


Leistungsfáhigkeit derart beschaffen sein, dass 

die Rentabilität der Maschine schon in Anbetracht der Herstellungskosten 
der Platten gesichert erscheint. Unter Berücksichtigung aller dieser 
Gesichtspunkte ist es der genannten Maschinenfabrik gelungen, die erste 
deutsche Rotationsmaschine für wechselnde Formate zu bauen, von deren 
Arbeitsweise einige Angaben am Platze sein mögen. 

Durch das Umwechseln von nur ein oder zwei Wechselrädern kann 
in gewissen, durch den Cylinderumfang bedingten Grenzen jedes beliebige 
Längenformat geschnitten und gedruckt werden, während verschiedene 
Breitenformate durch Einlegen verschieden breiter Papierrollen erzielt 
werden. Der Schnitt des Papiers geschieht, wie schon erwähnt, vor dem 
Drucke. Der Messercylinder hat stets dieselbe Winkelgeschwindigkeit 
wie die Druckcylinder, er liegt über der Papierrolle und schneidet je 
nach der Geschwindigkeit, mit welcher das Papier dem Messercylinder 
zugeführt wird, längere oder kürzere Streifen, also Bogen verschiedener 
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Formathöhe von dem endlosen Papiere ab. Die Zuführungsgeschwindig- 
keit des letzteren kann durch die schon erwähnten Wechselräder den 
Formatlängen entsprechend verändert werden. 

Die Zuführung der abgelösten Bogen zu dem ersten Druckcylinder 
geschieht durch Bänder in exakter, auf das feinste regulierbarer Weise. 
Der weitere Transport des Bogens erfolgt alsdann vermittelst eines Saug- 
apparates mit Ventilsteuerung. Das für den Saugapparat erforderliche 
Vakuum wird durch eine kleine, direkt auf ihren Windkessel montierte 
Luftpumpe erzeugt (siehe Abbildung rechts), welche in ziemlicher Ent- 
fernung von der Maschine aufgestellt werden kann, mit letzterer durch 
Röhren kommuniziert und durch die durchbohrten Achsen der Druck- 
cylinder hindurch auf die Saugleisten wirkt. 

Dieser absolut sicher und exakt wirkende Apparat saugt den Bogen 
an den Schöndruckcylinder, sobald er dort eintrifft, übergibt ihn im 
Berührungspunkt an den Widerdruckcylinder und führt ihn schliesslich 
in das Bändersystem, welches den Bogen aus der Maschine zu leiten 
hat. Die Bogenübergabe von Schön- auf Widerdruckcylinder erfolgt der- 
massen momentan, dass das Register absolut genau und gleichmässig 
wird. Die Bogen werden von den Saugleisten aussergewóhnlich fest 
angezogen, so dass man kaum im stande ist, einen Bogen wegzuziehen. 

Die vollständig bánderlose Führung der Bogen über die Druckcylinder 
bietet nebenbei den grossen Vorteil einer leichten und bequemen Zu- 
richtung, welche noch dadurch unterstützt wird, dass die Cylinder voll- 
kommen frei und zugänglich angeordnet sind. Die Zurichtung lässt sich 
daher ebenso bequem ausführen wie an einer einfachen Schnellpresse; 
auch besitzen die Druckcylinder zur Befestigung der Aufzüge und Zu- 
richtungsbogen Klemmleisten wie jene. 

Entsprechend ihres mannigfachen Zweckes erhalten die in Rede 
stehenden Rotationsmachinen ein sehr vollkommenes Farbwerk. Das- 
selbe besteht aus 6 seitlich sich bewegenden Nacktcylindern, 5 Kom- 
positions- und 4 Auftragwalzen. Eine Eisenwalze mit schraubenfórmiger 
Oberfläche hat den Zweck, die Farbe mathematisch genau auf die beiden 
Auftragwalzenpaare zu verteilen. 

Um bei besseren Arbeiten, hauptsächlich beim Illustrationsdruck, 
das Abziehen des Schöndrucks auf dem Widerdruckcylinder zu verhüten, 
werden diese Maschinen mit einer endlosen Abschmutzvorrichtung ver- 
sehen, welche sich nach dem Gebrauche selbsttätig wieder aufwickelt 
und infolgedessen wiederholt zu demselben Zwecke gebraucht werden 
kann. 

Der Ausgang der bedruckten Bogen erfolgt durch einen doppelten 
Ausleger in der Weise, dass die aufeinander folgenden Bogen durch einen 
Verteiler abwechselnd dem einen oder anderen Ausleger zugeführt werden. 
Diese Art des Ablegens der Bogen geschieht selbst noch bei einer stünd- 
lichen Geschwindigkeit von 8000 Bogen in durchaus geordneter Weise. 
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Die Geschwindigkeit der Rotations- 
. schnellpresse für wechselnde For- 
mate richtet sich ganz nach der 
Druckqualität und erreicht 
4000 bis 8000 Bogen in der 
Stunde. Auch können diese 
Maschinen mit Falzapparat 
ausgestattet werden. 

Uns vorliegende Druck- 
tableaux aus in- und aus- 
ländischen Offizinen zeigen 
die allseitige Verwendbar- 
keit der beschriebenen Ma- 
schine bis hinaufzum besten 
Illustrationsdruck bei den 
riesigsten Formaten. 

. Nach dem Prinzipe der pneumatischen Bogenführung baut obige Firma 
auch Zweifarbenrotationsschnellpressen für wechselnde Formate. Die- 
selben drucken vom Rollenpapier auf beiden Seiten registerhaltig in zwei 
Farben und besitzen 2 Druckcylinder, 4 Plattencylinder und 4 Farbwerke. 
Jedes der Druckwerke kann auch abgestellt werden, so dass man nach 
Belieben nur einseitigen Druck in einer oder zwei Farben, oder zwei- 
seitigen Druck in nur einer Farbe erhalten kann. Die Konstruktion der 
Farbwerke ist dieselbe wie bei den einfarbigen „Variablen“, welchen sie 
auch in dem übrigen Bau und der Wirkungsweise gleichen. 

* * 


* 

Den Bau von Rotationsmaschinen für wechselnde Formate haben in 
neuerer Zeit auch die Maschinenfabriken Augsburg und Frankenthal auf- 
genommen, obwohl die erste Maschine dieses Systems bereits im Jahre 1885 
das Licht der Welt erblickte. Das seitens der Firma Koenig & Bauer 
auf diese Maschine erwirkte Patent von fünfzehnjähriger Dauer, welches 
in der Hauptsache auf der pneumatischen Bogenführung um die Druck- 
cylinder begründet war, gab der Schnellpressenfabrik Frankenthal ge- 
nügende Veranlassung, in diesem Punkte andere Mechanismen zur An- 
wendung zu bringen, welche den Transport des abgeschnittenen Bogens 
in ebenso sicherer Weise bewirkten wie die Luftsaugung. Diese Trans- 
portvorrichtung besteht in der Festhaltung der Bogen mittelst Greifern, 
wie sie in ähnlicher Weise bereits der Franzose Derriey an einer Maschine 
konstruiert hatte, die 1878 auf der Pariser Weltausstellung gezeigt wurde. 
Die Festhaltung der Bogen durch Greifer gestaltet sich an den Rotations- 
maschinen für wechselnde Formate schon aus dem Grunde am einfachsten, 
weil diese Methode an das bedienende Personal keine besonderen An- 
forderungen stellt und auch hóchst selten oder nie zu Betriebsstórungen 
führt. Bei variablen Maschinen, welche Abschmutzrolle erfordern, lassen 
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sich Greifer selbstverständlich nicht anbringen, so dass der Transport 
der Bogen durch Nadeln oder die bekannte L ftsaugung erfolgt. Die 


NNNNSNNNNNNNNT 
Papierlauf einer Rotationsmaschine für wechselnde Formate der Schnellpressenfabrik Frankenthal 
Albert & Co., Akt.-Ges., Frankenthal (Rheinbayern). 
letztere wirkt, wie schon im vorigen Abschnitt dargestellt, tadellos, hat 
indessen den Nachteil, dass eine Pumpe notwendig ist, welche sowohl 
Platz, wie Betriebskraft und Wartung bedarf. Anschliessend hieran móge 


Spezial-lllustrations- Rotationsmaschine für Autotypiedruck der Maschinenfabrik Koenig & Bauer in Würzburg. 


der dargestellte Papierlauf einer Rotationsmaschine für wechselnde For- 
mate das Gesagte noch näher erläutern. 
Se 
* 

Obwohl die Rotationsmaschinen für wechselnde Formate zufolge ihrer 
Einrichtung mit verstárktem Farbwerk und vier Auftragwalzen auch im 
Bereiche des Illustrationsdruckes ganz beachtenswerte Leistungen auf- 
zuweisen haben, die die Möglichkeit kaum zuliessen, dass dieselben 
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durch den Rotationsdruck jemals übertroffen werden könnten, so hat 
sich dennoch gezeigt, dass zur Konstruktion von Maschinen geschritten 
worden ist, welche auch den allerhöchsten Anforderungen zu genügen 
im stande sind, die in der Jetztzeit an die Druckausführung gestellt 
werden. Nunmehr ist erreicht, selbst das enge Netz der Autotypie in 
tadelloser Reinheit und Sauberkeit die Rotationsmaschine verlassen zu 
sehen und somit können alle jene Aufgaben als erfüllt gelten, die in 
den letzten Jahren ihrer völligen Lösung harrten. Die von der Firma 
Koenig & Bauer für den Druck der „Woche“ gebaute Illustrationsschnell- 
presse zeigt sich als ein Druckwerk allerersten Ranges, denn bei ihm 
wurde das Hauptaugenmerk in erster Linie auf die Qualität des Druckes 
konzentriert. Da bei dieser Maschine ein festes Format in Betracht kam, 
so konnten alle die Mechanismen für wechselnde Formate in Wegfall 
kommen. Diese Spezial-Illustrationsmaschine druckt gleichzeitig 32 Illu- 
strationsseiten der „Woche“, hat einen Cylinderumfang von 126 cm und 
eine Papierbreite von 94 cm. Interessant und charakteristisch für diese 
Maschine sind die folgenden Einrichtungen: 

1. Farbwerke. Dieselben haben 6 Auftragwalzen, von denen je 2 
selbständig durch eine Anzahl von eisernen Verreib- und Massewalzen 
gespeist werden. Jedes Farbwerk enthält 9 sich seitlich bewegende Reib- 
cylinder und nicht weniger als 14 Kompositionswalzen. Die Verreibung 
und Verteilung der Farbe ist demzufolge eine ausgezeichnete, was aus 
dem klaren und reinen Druck der „Woche“ ganz unzweideutig erhellt. 
Das obere Auftragswalzenpaar mit den dazu gehörigen Reib- und Kompo- 
sitionswalzen ist in einem schwingenden Arm gelagert und kann zum 
Zwecke der bequemen Hantierung an den Plattencylindern vermittelst 
eines Schraubenmechanismus zurückgeschlagen werden. 

2. Plattencylinder. Jeder der beiden Plattencylinder ist eingerichtet 
zur Aufnahme von 16 einzelnen cicerostarken Galvanos, jedes Galvano 
nur eine Seite der „Woche“ fassend. Nach Analogie des Flachdruckes 
ist für jedes Galvano auf dem Cylinder ein gusseiserner Unterlageblock 
mit Einspannfacetten vorhanden. An zwei Seiten dieser Blöcke befinden 
sich feste Anschläge, während an den beiden anderen Seiten die Facetten 
zum Öffnen und Schliessen eingerichtet sind. Bei genauer Adjustierung 
der Galvanos muss daher das Register einmal wie das andere Mal stehen, 
ohne dass der Maschinenmeister erst lange zu suchen braucht. Da die 
Platten cicerostark sind, kann die Zurichtung „von unten“ ebenso effekt- 
voll ausgeführt werden wie beim Flachdruck. 

3. Druckcylinder. Dieselben besitzen zwei Cylindergruben und der 
Aufzug ist in bekannter Weise in zwei Hälften geteilt, so dass man bei 
etwaiger Nachbesserung der Zurichtung immer nur den halben Bezug 
zu Öffnen hat. 

4. Schneidevorrichtung. Zwei Schneidmesser schneiden für jede 
Umdrehung der Druck- und Plattencylinder zwei halbe Bogen. Der 
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Schnitt ist im Gegensatz zu allen anderen Rotationsmaschinen nicht 
gezackt sondern glatt, wodurch der besonders bei feinem Druck so 
störende Papierstaub vollständig vermieden wird. 

5. Ablegvorrichtung. Dieselbe besteht aus zwei endlosen biegbaren 
Zahnstangen, welche innerhalb der Seitengestelle laufen und seitliche 
Greiferklammer tragen. Diese Klammern fassen den Bogen sofort, 
nachdem er den Schnitt verlassen hat, successive und lassen denselben 
dann momentan fallen, sobald sich dieser über dem Auslegetisch be- 
findet. Der letztere senkt sich automatisch und reicht etwa für eine 
Papierrolle aus, sodann wird der Papierstoss vermittelst eines Wagens 
herausgefahren und der Tisch wieder hochgekurbelt. Dadurch, dass 
der Rollenwechsel und das Entfernen des Papierstosses gleichzeitig 
geschieht, wird Zeitverlust vermieden. 

Die Druckqualität dieser Maschine hält jeden Vergleich mit dem 
Flachdruck aus, wie uns vorliegende Proben unzweifelhaft dartun. Ohne 
jeden Zweifel ist mit dem Bau solcher Riesendruckwerke ein grosser 
Schritt nach vorwärts getan worden und ein weiterer Absatz dieser 
Maschinengattung kann lediglich davon abhängen, ob sich die Zahl und 
die Auflage unserer illustrierten Journale in ähnlicher Weise vermehren, 
wie dies z. B. in England und Amerika in den letzten Jahren zu beobachten 
gewesen ist. 

Zum guten Gelingen des Druckes trägt bei derartigen komplizierten 
Maschinen nicht zuletzt die gute Beschaffenheit der Hilfsapparate für 
die Stereotypie und Galvanoplastik bei. In Würdigung der ausserordent- 
lichen Bedeutung, welche die gute Herstellung der gebogenen Platten 
für den Illustrations-Rotationsdruck besitzt, wird der Herstellung der 
Hilfsapparate ganz besondere Aufmerksamkeit zugewendet. Für alle 
Rotationsmaschinen, welche für Illustrationsdruck bestimmt sind, werden 
von der Firma Koenig & Bauer wesentlich dünnere Platten verwendet 
als beim gewöhnlichen Zeitungsdruck. Die Plattenstärke ist bei feinstem 
Illustrationsdruck, wie z. B der Wochenmaschine, nur 1 Cicero, während 
bei leichterem Illustrationsdruck, wie z. B. bei den Maschinen für den 
„Tag“, eine Plattenstärke von 8 mm zu Grunde gelegt ist. Ferner sind 

die Platten für Illustrationsdruck auf der Innenseite glatt, d.h. 

nicht mit Rippen versehen, damit eine in allen Teilen wirk- 

same Zurichtung „von unten“ angefertigt werden 
kann. Aus diesem letzteren Grunde liefert ge- 
nannte Firma anstatt des üblichen Rundhobel- 
apparates einen vollständigen Plattenbohr- 
apparat. Zum Biegen der cicerostarken 
Galvanos, sei es, dass dieselben direkt auf 
den Plattencylindern befestigt werden wie bei 
der Illustrationsmaschine für die „Woche“, 
oder dass dieselben in Stereotypieplatten 
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einzulöten sind, kommen besondere Biegapparate zur Anwendung, welche 
nach Art einer Blechbiegmaschine, d. h. durch Walzen die Krümmung 
der Platten in sehr genauer Weise bewirken. Eine wesentliche Ver- 
vollkommnung hat auch der Rundfräseapparat erfahren, welcher zur Ad- 
justierung von Stereotypen und gebogenen Galvanos dient. Derselbe 
wird nach Art der amerikanischen Router gebaut und gestattet eine ausser- 
ordentlich rasche und praktische Handhabung. Zum Anstossen der 
Facetten von gebogenen cicerostarken Galvanos, wie solche bei der oben 
beschriebenen Wochenmaschine verwendet werden, dienen zwei ver- 
schiedene Bestossapparate, von welchen der eine zum Bestossen der 


= 
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Illustrations-Rotationsmaschine mit bünderlosem Falzapparat der Maschinenfabrik Augsburg. 


cylindrisch verlaufenden und der andere zum Bestossen der geraden 
Facetten dient. " vá 
* 

Ebenfalls als eine neue Art von Illustrations-Rotationsmaschinen 
kann jene mit völlig bänderlosem Falz bezeichnet werden. Eine der- 
artige Maschine wurde unlängst von der Maschinenfabrik Augsburg für 
die Firma Auer & Co. zum Druck der ,Neuen Welt* nach Hamburg 
geliefert und zwar für zweimaligen Falz. Die Exemplare kónnen jedoch 
auch ungefalzt ausgelegt werden. Der erste Falz wird wie bei den früher 
beschriebenen Zeitungsmaschinen so auch hier endlos vollzogen, wührend 
der zweite Falz im Moment des Abtrennens erfolgt. Die eigenartige Kon- 
struktion der Falzmechanismen gewährleistet eine grosse Genauigkeit 
des Falzes. Inwieweit die technische Revolution gerade auf dem Gebiete 
des Illustrationsdruckes Fortschritte aufzuweisen hat, erhellt am besten 
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daraus, dass die Illustrationsmaschine der „Neuen Welt“ Woche für Woche 
eine Auflage von 240,000 Exemplaren ohne jede besondere Anstrengung 
druckt und zwar mit einer Sauberkeit, die dem Flachdruck in nichts nach- 
steht. Zum Druck der „Neuen Welt“ wurden bis zur Aufstellung besagter 
Rotationsmaschine 6 grosse Schnellpressen verwendet, die jedoch nicht 
die gesamte Auflage zu drucken hatten, weil Teile derselben auswärts 
ihre Herstellung fanden. e x 
s 

Wir gelangen jetzt zur kurzen Besprechung der Rotationsschnell- 
pressen fiir Mehrfarbendruck. Weil in der Natur der Sache liegend, so 
kann es nicht weiter befremdend wirken, wenn auf diesem Gebiete nicht 
jene Resultate zu verzeichnen sind, wie sie der Zeitungs- und Illustrations- 
Rotationsdruck ergeben 
hat. Ausser den bereitsge- 
streiften Zweifarben-Ro- 
tations- Maschinen erfor- 
dern ein weiteres Interesse 
die Drei-, Fünf-, Sechs- 
undAchtfarben-Rotations- 
schnellpressen. Anfänglich 
blieb der Buntdruck der 
Rotationsmaschine ledig- 
lich auf den Nebeneinan- 
derdruck beschränkt, ob- 
wohl sich gerade durch 
= = — === den Ubereinanderdruck 

Drei- resp. Fünffarben-Rotationsmaschine die mannigfachsten Nu- 
der Maschinenfabrik Koenig & Bauer in Würzburg. ancen und Töne erzielen 
lassen. Das letztere musste ausgeschlossen bleiben, solange man nur 
von vollen Flächen druckte, die bei der Schnelligkeit des Druckes vor 
dem Empfange der nachfolgenden Farben nicht trocknen konnten, da 
feuchter Übereinanderdruck nur stumpfe und schmutzige Farben ergeben 
kann. Das zur Vermeidung dieses Übelstandes geschaffene Mittel be- 
steht in der Schraffierung der Flächen, doch lässt sich nicht gut nach- 
weisen, ob derartige Druckresultate auch höheren Ansprüchen zu genügen 
im stande sind. 

Die zuerst bezeichneten Drei- und Fünffarben-Rotationsmaschinen 
baut die Firma Koenig & Bauer nach dem System A. H. Payne. Diese 
Maschinen drucken in bekannter Weise von gebogenen Galvanos mit 
einem Plattencylinder, welcher auf seinem Umfang hintereinander die 
Platten für die drei oder fünf Farben trägt, und einem Druckcylinder, 
auf welchem der Bogen während des ganzen Druckverfahrens unver- 
rückbar festgehalten wird. Das Register der drei oder fünf Farben ist 
demnach ohne Zweifel ein genaues. Die Anzahl der zu druckenden 
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Farben wird geradezu unbegrenzt, wenn die bedruckten Bogen mehrere 
Male durch die Maschine laufen, nachdem die jeweiligen Platten und 
Farben durch andere ersetzt sind. Diestündliche Leistung dieser Maschine 
ist je nach Bogengrösse und Farbenzahl 600—1000, eine Zahl allerdings, 
die uns etwas gering dünkt in Anbetracht der zu solchen Arbeiten not- 
wendigen Vorbereitungen. In dieser minimalen Stundenleistung dürfte 
hauptsächlich die Ursache der wenigen Verbreitung dieser Pressen zu 
finden sein. Auf der anderen Seite kónnen ja auch nur ganz bestimmte 
Arbeiten dafür in Frage kommen, wie z. B. Spiel- und Landkarten u. s. w. 
Das Format ist beliebig veránderlich, Die geschnittenen Bogen werden 
einzeln von Hand gegen Marken angelegt wie bei einfachen Schnell- 
pressen. Die Farbwerke der vorstehend gekennzeichneten Maschinen 
kónnen schon deshalb als vorzüglich gekennzeichnet werden, weil hier 
im Gegensatz zu sonstigen Rotationspressen jede Form vor dem Druck 
zweimal eingefärbt wird. * : * 


Nicht weit entfernt von vorstehend beschriebener Konstruktion 
zeigt sich die Zweifarben-Rotationsmaschine für wechselnde Formate der 
Schnellpressenfabrik Frankenthal. Auch hier werden die Bogen von 
Hand angelegt, doch wird die stündliche Leistungsfáhigkeit der Maschine 
lediglich von der Geschwindigkeit des Einlegers begrenzt, nachdem zwar 
nur ein Druckcylinder, aber zwei Plattencylinder vorhanden sind, ent- 
sprechend den zwei zu druckenden Farben. Durch das erreichbare sehr 
genaue Register eignet sich diese Zweifarbenpresse zum Druck der ver- 
schiedensten mehrfarbigen Sachen. 

Ebenso wie für zwei Farben, wird die Maschine auch für drei und 
mehr Farben in gleicher Weise gebaut, indem die Plattencylinder mit 
ihren Farbwerken um einen gemeinsamen Druckcylinder gruppiert werden. 

Die Schnellpressenfabrik Frankenthal baut diese Maschine auch für 
die Verwendung von Rollenpapier. ` 

$ 


$ 

Sechs- und Achtfarben -Rotationsmaschinen der Maschinenfabrik 
Augsburg drucken direkt von der Rolle. Die letztere besitzt 8 Farbwerke 
für Illustrationsdruck und 4 Papierrollen (2 Druckpapier- und 2 Schmutz- 
papierrollen), sowie 8 Druck- und 8 Plattencylinder, 1 Falz- und 2 Ablege- 
apparate. Auf dem einen Papierstrang kann entweder einfarbiger Schón- 
und fünffarbiger Widerdruck, oder zweifarbiger Schón- und vierfarbiger 
Widerdruck hergestellt werden; der zweite Papierstrang dient beider- 
seits nur zum Schwarzdruck. Von diesen beiden durch die Schneid- 
cylinder vereinigten Papierstrángen werden 16seitige Exemplare abge- 
trennt, welche durch den Falzapparat zweimal ineinander gefalzt und 
auf zwei Tische abgelegt werden. 

Diese Maschine ist so eingerichtet, dass man entweder nur mit der 
einen, oder mit der anderen Papierrolle drucken kann und ist dann die 
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nicht verwendete Maschinenpartie abgestellt. Die in diesem Falle erhaltenen 
Bogen können ebenfalls zweimal gefalzt auf einen Tisch, oder einmal 
gefalzt auf zwei Tische abgelegt werden. 

Das Farbenwerk einer Achtfarben-Rotationsmaschine muss aus leicht- 
begreiflichen Gründen ein ausgesucht vollkommenes sein, was schon 
aus den zu jedem Farbwerk gehörenden sieben Auftragwalzen hervor- 
geht. Bei der Farbeverreibung ist das Prinzip der Farbteilung durch 
eine Spiralwalze zur Anwendung gebracht, welche sich auf das beste 
bewährte. 

Ganz besonders wichtig ist beim Farbendruck ein möglichst genaues 
Register, und die Art des Registermachens muss bei einer Maschine mit 
so vielen Farbwerken auf die bequemste Weise erfolgen können, da 


Achtfarben-Rotationsmaschine der Maschinenfabrik Augsburg. 


anderenfalls das Zurichten und Zusammenpassen der Farben enorm viel 
Zeit in Anspruch nehmen würde. Aus diesem Grunde können die 
Plattencylinder einzeln entsprechend verschoben werden, sofern das 
haarscharfe Ineinanderpassen noch nicht erreicht ist. 
E xe 
x 

Eine von allen vorgenannten Rotationsmaschinen in den Hauptpunkten 
abweichende Konstruktion zeigt die Flachdruckpresse für Rollenpapier 
mit Namen „Ideal“, sie stellt einen völlig neuen Typus unter den Schnell- 
pressen dar, weil sie die Vorzüge der gewóhnlichen Druckpresse mit 
denen der rotativ arbeitenden in schónster Weise vereinigt. Nicht so 
leicht und einfach mag es gewesen sein, bis diese ganz eigenartige Kon- 
struktion als gelungen betrachtet werden konnte. Sie mag im folgenden 
etwas näher erläutert werden. 

Die Druckfundamente liegen horizontal nebeneinander und lassen 
jede beliebige Korrektur in der bequemsten Weise zu, sie sind unbe- 
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weglich gelagert. Das zur Verwendung kommende Rollenpapier wird 
in etwa 70 cm Höhe über dem Satze geführt und stört ein Herantreten 
an letzteren gar nicht. Das Farbwerk ist an den Cylindern anmontiert 
und geht mit diesen hin und her. Jeder Cylinder besitzt zwei voll- 
ständige Farbwerke mit je vier Auftragwalzen, welche den Satz sowohl 
beim Vor- wie beim Rückgange der Cylinder frisch einfärben. Zwei 
Druckcylinder, einer für den Schön-, der andere für den Widerdruck, 
vollführen den Druck in der Weise, dass sie, zusammengekuppelt, ständig 
über die feststehenden Schriftsätze hin und her gehen. Die Cylinder 
sind stark und gross, verstellbar eingerichtet und lassen eine Zurichtung 
zu. Wechselnde Formate können in der Breite der Cylinder ohne weiteres 
gedruckt werden durch Anwendung verschieden breiter Papierrollen 
im Umfange der Cylin- 
der dagegen durch Aus- 
wechselung der Zahn- 
räder. In diesem Falle 
kann jede Maschine auf 
Wunsch für 52 ver- 
schiedene Formate ein- 
gerichtet werden. Das 
bedruckte Papier kann 
sowohl plano als auch 
gefalztausgelegtwerden. | uade — - 
Die gewünschte Verän- — 3," ERO zz 
derung wird durch ein- ea — —— — 
faches Umstellen eines ——— ——— —— ———— COS 
nn En Dus der Sd cce NIHU AIC CE. Heidelberg. 
tungsfähigkeit der „Ideal“ anbelangt, so hängt diese von der Grösse der 
Formate ab und erstreckt sich auf 3000— 5000 beiderseits bedruckte 
Zeitungen, gleichviel ob 4-, 6- oder 8seitig. Maschinen dieses Systems 


werden auch für Illustrationsdruck gebaut. 
* * 


$* 
Mit den aufgeführten Rotationsschnellpressen sollten nur die haupt- 
süchlichsten und hervorstechendsten Typen angeführt werden, um den 
allmáhlichen Entwickelungsgang derselben zu veranschaulichen. Nicht 
jede einzelne Konstruktion konnte in vorstehenden Ausführungen Be- 
rücksichtigung finden. Es wird dies erklürlich, wenn man bedenkt, dass 
die Schnellpressenfabrik Frankenthal im neuesten Katalog allein einige 
30 verschiedene Konstruktionen ihrer Rotationspressen verzeichnet. 
Heutzutage werden Rotationsmaschinen für alle Zwecke gebaut, 
gibt es doch bereits solche zum Bedrucken von Pergament- und Ein- 
wickelpapieren und Rotationsmaschinen zur Herstellung von Strassen- 
bahnbillets u. dergl., gar nicht zu gedenken der vielseitigen derartigen 
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Typen in der Papierwarenindustrie. Aus diesem Umsichgreifen des 
Rotationsdruckes lässt sich erkennen, dass derselbe mehr und mehr 
eine revolutionierende Wirkung auszuüben beginnt, die allerdings in 
dem Mehrverbrauch an Lesestoff und sonstigen Drucksachen die not- 
wendige Erklärung findet. 

In neuerer Zeit ist noch eine Accidenzrotationsmaschine unter der 
Bezeichnung „Harrispresse* auf den Markt gebracht worden, die im 
Reiche der Accidenz das zu werden verspricht, was ihre Schwester- 
rotation auf dem Gebiete des Zeitungsdruckes vollbrachte. Druckt diese 
Miniaturrotation auch nicht von der Rolle, so arbeitet ihr automatischer 
Einlegeapparat doch mit solcher Schnelligkeit, dass das Auge den ein- 
zelnen Drucken kaum zu folgen vermag, wovon sich der Verfasser 
auf der Düsseldorfer Ausstellung genügend überzeugen konnte. 

So vollzieht sich in allen Richtungen der erfreuliche Drang nach 
Fortschritt und Vervollkommnung. 


Klimschs Jahrbuch 1902 
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Automatische Bogenzuführungs- Apparate 
für Schnellpressen. 


IE Arbeiterschutzgesetze, das Verbot weiblicher Nachtarbeit, der 
Wunsch auch hier für Menschenkraft Maschinenkraft dienst- 
bar zu machen und manche andere Umstände haben in der 

letzten Hälfte des 19. Jahrhunderts das Problem des automatischen An- 
legers an Druckpressen gezeitigt, ohne dass dessen endgültige Lösung 
gelungen wäre. Diese scheint vielmehr dem neuen Jahrhundert vor- 
behalten zu sein. 

Wohl hatten weitsichtige Männer versucht, die Hände der Anlege- 
rinnen entbehrlich zu machen, doch wollte es den Technikern nicht 
recht gelingen, den richtigen Weg zu finden. Erst jetzt ist man zur 
Erkenntnis gelangt, dass nur Elektrizität oder Luft die treibende Kraft 
sein kann, während man früher glaubte dieses Problem mittels Klebstoff 
oder Nadelstichen lösen zu müssen. Welche Gründe sind es nun, die den 
Buchdrucker zwingen, auch hier die Menschenhände zu ersetzen? Zu- 
nächst sind es, wie oben angedeutet, reichsgesetzliche Bestimmungen 
über Nachtarbeit resp. Ueberarbeitszeit, ferner die Einführung der Zwei- 
touren-Maschine, welche eine stündliche Leistung von 2000 bis 2400 Ab- 
zügen hat, ferner das Verarbeiten übermässig grosser und dabei dünner 
Prospektpapiere, bei welchen an ein bequemes und leichtes Arbeiten 
unseres Hilfspersonals nicht zu denken ist. Auch auf der gewóhnlichen 
Schnellpresse ist man heute mit einer stündlichen Leistung von 1000— 1200 
nicht mehr zufrieden, man lásst in manchen Betrieben dieselben 1300 bis 
1400 Touren laufen. Hier soll uns nun der automatische Anleger die ge- 
wünschte Erleichterung schaffen und wenn anfangs nicht die erhofften 
Resultate erzielt werden, soll man sich damit trósten, dass erst jede Er- 
findung ein Entwickelungsstadium durchmachen muss, dass erst dann, 
wenn dieselbe in das praktische Leben übergeht, die noch anhaftenden 
Fehler entdeckt werden. Soviel steht heute aber schon fest, dass das 
Problem, auf mechanischem Wege dem Druckcylinder die einzelnen Bogen 
zuzuführen, vollstándig gelóst ist und dass sich solche Apparate in den- 
jenigen Buchdruckereien auch gut bezahlt machen, wo grosse Auflagen und 
grosse Formate vorkommen und ein mittelstarkes Papier verarbeitet wird. 

Für manchen Interessenten ist es vielleicht sehr erwünscht, bei An- 
schaffung einer solchen Vorrichtung hier einige Winke zu finden. Da 
selbstverstándlich ein solcher Apparat ein Mechanismus auf dem Me- 
chanismus ist, muss derselbe einfach und zugleich solid konstruiert sein, 
teils zur Erzielung leichter Bedienung, anderenteils mit Rücksicht auf 
die Betriebssicherheit. Es darf die betreffende Schnellpresse bei An- 
bringung dieses Apparates so wenig wie nur irgend möglich in Mit- 
leidenschaft gezogen werden. Damit soll nun nicht gesagt sein, dass es 
hier ohne Veränderungen und ohne Lócherbohren abgehen sollte, nur 
würde ich mich als Buchdruckereibesitzer dagegen verwahren, meine 
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Maschine so verbauen zu lassen, dass dieselbe beinahe als solche nicht 
mehr zu erkennen wäre. Es ist weiter zu bedenken, welchem Prinzip 
man seine Aufmerksamkeit schenken muss, dem, welches mittels Elek- 
trizität, oder dem, welches mittels Luft den einzelnen Bogen treibt. 
Beide Bauarten haben sich bis jetzt in gleicher Weise bewährt, trotzdem 
hat der mittels Luft betriebene Apparat die weiteste Verbreitung ge- 
funden. Anschaffungspreis und Kraftverbrauch sind als wichtige Punkte 
nicht ausser Acht zu lassen. Es gibt ferner zu bedenken, dass weder 
das Papier noch der frische Druck durch den Mechanismus in Mit- 
leidenschaft gezogen werden darf, auch der Zugang zum Druckcylinder 
muss auf leichte, be- 
queme Weise möglich 
sein. Bei Betriebsstör- 
ungen muss in kurzer 
Zeitein Anlegen mit der 
Hand erfolgen können, 
um nicht in die unan- 
genehme Lage zu kom- 
men, eine zugerichtete 
Form deshalb ausheben 
oder die betreffende 
Maschine so lange un- 
tätig stehen lassen zu 
müssen, bis Abhilfe ge- 
schafft ist. Weiter ist zu 
berücksichtigen, dass 
derjenige Maschinen- 
meister, welcher einen 
solchen Apparat zu 

^ bedienen hat, ein ge- 
schickter und zuverlássiger Mensch sein muss, denn ein solcher Mecha- 
nismus bedarf sorgfältiger Wartung und Pflege. Es wird auch nicht gleich 
jedem Maschinenmeister gelingen, ohne vorherige Anleitung sich in den 
Mechanismus des Apparates hineinzufinden, denn hier arbeiten ganz 
neue, dem Buchdrucker unbekannte Prinzipien. Im Nachstehenden werde 
ich nun die verschiedensten Konstruktionen resp. die Arbeitsweise der 
bekanntesten Apparate, die bereits Eingang in die Praxis gefunden haben, 
folgen lassen und meine Erfahrungen und Beobachtungen mit einstreuen. 
Die beigedruckten Illustrationen und Skizzen werden zum allgemeinen 
Verständnis viel beitragen. 

Der Kónig'sche Apparat gehört zu den besten und ältesten, er 
machte seinen Entwickelungsgang in der eigenen Druckerei des Erfin- 
ders durch. Die Seele der ganzen Erfindung bildet die Elektrizität, 
der benötigte elektrische Strom ist so gering, dass zwei kleine galvanische 
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Schematische Ansicht des Bogenanlegers, von oben gesehen. 
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Elemente zum Betrieb völlig ausreichen. Die der Konstruktion zu 
Grunde liegende Idee stützt sich auf die Tatsache, dass sich jedes Papier 
mittels eines Falzbeines oder eines entsprechenden Gegenstandes in 
gleichmässigen Abständen ausstreichen lässt. Bei dem Apparat würde 
statt des Falzbeines ein Ausstreicherrad A über der Mitte des Papier- 
stosses angeordnet. (Siehe Skizze). Dreht sich dieses Rad in entsprechen- 


Könige Base 


der Richtung, dann werden die einzelnen Bogen stufenweise vorgeschoben. 
In der Praxis wird nun der Bogen trotzdem nicht in gerader Richtung 
vorgeschoben, dieser Übelstand aber durch die Elektrizität beseitigt, 
an der Vorderkante des jeweilig obersten Bogens sind zwei elektrische 
Kontakte B1 und B2 angebracht, welche bei der leisesten Berührung 
den Stromkreis schliessen. Ausserdem sind über dem Papierstoss noch 
zwei Druckarme F1 und F2 angebracht, welche je nachdem durch 
die Kontakte B1 und B2 einen schwachen Druck auf die Oberfläche 
des obersten Bogens ausüben. Die Wirkungsweise ist nun etwa folgende: 
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Der oberste Bogen liegt also jetzt in gerader Lage mit seiner Vorder- 
kante genau an den Kontakten BI und B2. Hiermit ist die eigentliche 
Bogentrennung erfolgt, es handelt sich jetzt nur noch darum, diesen 
obersten Bogen von dem Papierstoss abzuziehen. Zu dem Zwecke heben 
sich die beiden Druckarme FI und F2 und auch das Ausstreicherrad A 
vom Papierstoss ab, die Kontakte B1 und B2 geben den Bogen an der 
Vorderkante frei, es senkt sich das schmale mit Gummi überzogene 
rotierende Rad D auf den Papierstoss herab und schiebt diesen obersten 
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Anlege- Apparat von Kleim & Ungerer, Leipzig. 


Bogen in eine kurze Bänderleitung, durch welche er an die Greifer des 
Druckcylinders geführt wird. 

Wenn dem König’schen Apparate das Verdienst gebührt, der Erste 
zu sein, welcher mittels Elektrizität seine Arbeit verrichtet, ist es auf 
der anderen Seite dem Ingenieur Gustav Kleim gelungen, uns einen 
brauchbaren Apparat zu schaffen, welcher nur mit Luft arbeitet. Durch 
beigefügte Skizze, welche mir von der Maschinenfakrik Kleim & Ungerer 
in Leipzig-Lindenau überlassen ist, wird es mir gelingen, ein klares 
Bild von der Arbeitsweise desselben zu geben. Nachdem der Papier- 
stoss aufgesetzt und in die richtige Lage gebracht ist, stellt der Maschinen- 
meister die Saugerstange B ein. (Siehe Skizze.) Dieselbe wirkt nur 
ganz leicht auf den äussersten Rand des obersten Bogens. Die Sauger- 
stange wird nun mit dem anhaftenden Bogen durch einen eigenartigen 
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patentierten Mechanismus gedreht und zwar so, dass das Papier an 
seiner áussersten Kante umgekippt wird. Erstere wird alsdann mit dem 
anhaftenden Bogen nach oben gehoben, es entsteht dadurch ein Zwischen- 
raum, welchen zwei Bláser C1 und C2 benutzen, um Luft dazwischen 
zu bringen. Diese Vorrichtung, welche durch einen Blasebalg betrieben 
wird, verhütet Aufnahmen doppelter Bogen. In dieser Stellung wird der 
angesaugte Bogen von dem Greifer b erfasst, die Luftpumpe gibt in 
demselben Moment den Gegenstoss, so dass der anhaftende Bogen von 
den Saugern losgelóst wird und die Greifer kónnen nun denselben an 
die Druckzylinder-Anlegemarken führen. Hat der Bogen etwa die Hälfte 
des Weges zurückgelegt, dann nimmt ihn der sog. Wagen i auf; derselbe 
ist dazu bestimmt, den Bogen ganz leicht und sicher bis zu den Marken 
zu bringen. Die beigegebene Abbildung zeigt, wie der Apparat einen 
Bogen bis zu den Anlegemarken gebracht hat, die Greifer treten den 
Rückweg an, um einen neuen Bogen zu holen, welchen schon die 
Saugerstange während dieser Zeit zurechtgelegt hat. 

Unter den vielen Fabriken, welche in neuerer Zeit Anlegeapparate 
bauen, befindet sich auch die Maschinenfabrik von Koenig & Bauer in 
Würzburg. Der von dieser Firma in den Handel gebrachte Apparat ist nach 
dem System „Dux“ gebaut. Das Prinzip, welches diesem Bogenanleger zu 
Grunde liegt, ist auf den natürlichen Eigenschaften des Papiers begründet, 
wir wissen, dass, wenn man dem Papier eine geeignete Biegung gibt und 
Luft zwischen die Bogen kommen lässt, diese sich voneinander trennen. 
Man wird an dem folgenden ermessen kónnen, dass diese Grundidee 
wirklich recht viele gute Seiten hat. Beim Anlegen mit der Hand schiebt 
der Anleger erst die Bogen mit einem Falzbein vor, so dass der oberste 
Bogen über die anderen vorsteht. Während der Vorschiebung wird 
der Handanleger dadurch, dass er das Falzbein angemessen fest gegen 
den Papierstoss drückt, die Bogen immer nur soweit ausstreichen, als 
ihm dies zur Wegnahme des obersten Bogens geeignet erscheint. Diese 
periodische Begrenzung des Ausstreichens, die der Handanleger je nach 
Bedarf bewerkstelligt, war sehr schwer durch mechanische Anordnung 
zu ersetzen. Dem Erfinder ist es gelungen diese Schwierigkeit zu be- 
seitigen, indem zwei Kautschukscheiben gegen eine drehende Walze 
(Transportwalze) gepresst werden; durch den dazwischen laufenden 
Bogen wird ein Anschlag ausgelóst, die drehenden Scheiben heben 
sich und treten ausser Betrieb. Um alle darunter liegenden Bogen fest- 
zuhalten, tritt eine Pressvorrichtung in Thätigkeit. Nachdem der oberste 
Bogen frei geworden, sich gestreckt hat und Luft dazwischen geblasen 
ist, ist das schwerste Hindernis beseitigt. Hierauf kann der Bogen dem 
Druckcylinder zugeführt werden. Wie aus dem obigen hervorgegangen 
ist, bliebe der vordere Rand des obersten Bogens bei Umstellung der 
Auslósung über der drehenden Walze stehen. Gegen diese Walze werden 
zwei arbeitende Gummiwalzen gedrückt, welche den Bogen bis zu den 
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Dux' Bogenanleger. 
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Anlegemarken transportieren. Dieselben sind so konstruiert, dass das 
Papier sich nicht umbiegen kann, wenn der Bogen an den Marken 
ankommt. Es findet noch eine seitliche Schiebung statt, für welche der 
Dux-Anleger eine besondere Vorrichtung hat. Wenn der Bogen zu den 
Marken hinabgekommen ist, so geht ein Schiebelineal vor und schiebt 
den Bogen ein Stück, ein Finger fällt herunter und erfasst den Bogen, 
wonach das Lineal mit dem Finger zurückgezogen wird. Gerade in 
dem Augenblick, wo das Schiebelineal an einem auf dem Tisch fest- 


Anlege-Apparat „Auto* von Fischer & Krecke, Berlin. 


geschraubten Lineal vorbei passiert, Öffnet sich der Finger und der 
Bogen bleibt gegen das feste Lineal gedrückt liegen, welches als feste 
Anlage dient. Dieses System hat den Vorteil, dass der Bogen voll- 
ständig glatt liegt, wenn er von den Greifern erfasst wird. Besondere 
Vorzüge des Bogenanlegers Dux sind folgende: Seine grosse Einfach- 
heit und daher leichte Handhabung. Sein niedriger Anschaffungspreis 
und leichte, schnelle Anbringung an jede Schnellpresse. Sein gutes 
Registerhalten auch bei Verarbeitung von ganz schwachen Papieren 
und verschiedenen Papierformaten. 

Der von Fischer & Krecke in Berlin gebaute Anlege-Apparat „Auto“ 
kündigt laut Prospekt einige Neuerungen an, welche die im Betriebe 
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Abbildung 1 
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befindlichen noch nicht aufweisen können. Der von dem Ingenieur 
Bug erfundene Apparat arbeitet vollständig bänderlos, es können etwa 
2000 Bogen gewöhnliches Papier aufgesetzt werden. Der grösste Vorteil, 
den dieser Apparat aber aufweist, ist der, dass derselbe auch an Zwei- 
touren-Maschinen angebracht werden kann, wo er spielend leicht die 
erforderlichen Bogen zuführt. Bis heute ist das noch keinem System 
gelungen. Der ganze Apparat ist sehr einfach konstruiert, derselbe arbeitet 
weder mit Luft, noch mit Elektrizität. Weitere wertvolle Neuerungen 
sind noch: der Anlegetisch ist vollständig frei, es kann im Bedarfsfalle 
mit der Hand angelegt werden, auch ein äusserst praktisch ausgedachter 
Schiebeapparat ist beigegeben. Das dem „Auto“ zu Grunde liegende 
Prinzip ist die Faltenbildung; es wird nämlich von einem Gummifinger c 
an der einen hinteren Ecke des obersten Papierbogens eine Falte gebildet, 
indem sich der Finger vorschiebt 
und sich vor demselben, um ein 
Verschieben des Papieres zu ver- 
hüten, ein u-förmiger 
Halter auf das Papier Ye 

legt. Dieser letztere FR 
hebt sich nach Bildung Ce 
der Falte wieder, worauf der A. 
Gummifinger die Falte noch Dt 

weiter vorschiebt und ver- CN: 

gróssert, während der u-förm- Anlege- Apparat der ren & Günther, 
ige Halter nach hinten zurück- 

geht und sich nunmehr hinter den Finger auf den Papierstoss stellt und 
dadurch die übrigen Bogen festhält. Unterdessen wurde durch zwei 
Öffnungen f. f. (Abbildung 1) ein Luftstrom unter den obersten Bogen 
geblasen, der denselben vom Papierstoss vollstándig abtrennt. Auf der 
Vorderkante des Bogens liegt eine Stange e, die den Bogen nach seiner 
Abtrennung um einige Centimeter über den Papierstoss vorschiebt, so dass 
ihn die Greifer k bequem erfassen kónnen. Dieselbe geht nach Erfassen 
des Bogens nach den Vordermarken des'Cylinders und lässt den Bogen 
2cm davor los. Nunmehr tritt der nach neuen Grundsätzen konstruierte 
Schiebeapparat in Tätigkeit. Der Bogen liegt auf einer perforierten Platte, 
die ihn sodann ganz an die Vordermarken i heranschiebt. Dann schieben 
die beiden Seitenmarken m gleichzeitig nach der Mitte des Bogens zu 
und zwar so weit, dass sich der Bogen etwas aufbauscht und somit die 
Seitenránder desselben fest an den Marken anliegen. In demselben 
Augenblick gehen innen an den Seitenmarken Klemmen n nieder, die 
den Bogen auf beiden Seiten festhalten, während die Marken wieder 
auseinandergehen. Sollte ein Bogen aus irgend welcher Ursache nicht 
in die richtige Lage kommen, so rückt die Presse durch einen Kontakt 
rechtzeitig aus, um ein Leerlaufen zu verhindern. 
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Einen schon in mehreren Exemplaren in der Praxis gut eingeführten 
Apparat baut die Maschinenfabrik Preusse & Günther, Leipzig-Stötteritz; 
derselbe ist nach dem Patent Dr. Ludwig Gerö’s, General-Direktors der 
Pallas- Druckerei in Budapest konstruiert. Die Folge wird sein, dass 
sich derselbe in Bezug aufleichte Bedienung und niedrigen Anschaffungs- 
preis bald Eingang verschaffen wird. Dieser einfache und sinnreiche 
Mechanismus arbeitet auf folgende Art: Ein exzentrisches Saugrohr, in 
zwei Hebel eingebettet, bewegt sich zwischen Anlegetisch und Anlege- 
marken hin und her. Das Saugrohr legt sich auf den Papierstapel und 
macht eine kurze, aufwärts steigende Drehung. In diesem Moment senkt 
sich der Anlegetisch mit dem Papierstapel, es wird durch einen Blasebalg 
Luft zwischen den obersten Bogen geblasen um eine leichte Trennung 
zu bewirken, und nun führt das Saugrohr den anhaftenden Bogen bis zu 
den Anlegemarken. Um während dieser Zeit ein Vorrutschen des 
obersten Bogen zu verhindern, legt sich ein Mechanismus solange auf 
denselben, bis das Saugrohr wieder zurückkommt, um einen neuen Bogen 
zu holen. Der Apparat folgt genau der Tourenzahl der Schnellpresse, 
verarbeitet alle Papiersorten und Papierstärken und kann in kurzer Zeit 
zum Handeinlegen eingerichtet werden. 

Ferner ist auch der Anlege-Apparat von Kuhn & Comp., Berlin noch 
zu nennen. Derselbe hat in der Bauart viel Ähnlichkeit mit dem schon 
erklärten System von Kleim & Ungerer in Leipzig-Lindenau. Bei die- 
sem Apparat wird durch Saugapparate, welche sich auf den obersten 
Bogen des Papierstosses aufsetzen und durch eine eigenartige Bewegung 
der Sauger in Verbindung mit einer Regulier-Vorrichtung, das absolut 
sichere Abheben von nur je einem Bogen gewährleistet. Da die Saug- 
apparate mit dem angehobenen Bogen abschwingen, so hinterlassen die- 
selben auch keine Eindrücke auf dem Papierrande, was bei Kunstdruck- 
papier von besonderem Werte ist. Eine ganz besonders charakteristische 
Eigentümlichkeit dieses Apparates besteht in dem selbsttätigen mecha- 
nischen Einstellen für die jedesmalige Papierstärke. Der Apparat 
folgt der Abnahme des Papierstosses ganz automatisch und setzt nach 
dem Anheben eines Bogens stets mit dem gleichen Drucke auf den 
Papierstoss wieder auf. Eine Transportvorrichtung, die dem Drucker 
recht viel Schwierigkeiten und Verdruss bereitet, fällt hier fort. Wenn 
man bedenkt, dass ein Papierbogen eine Stärke von !/o mm an hat 
und dass die Transport-Vorrichtung des Apparates auf einen Vorschub 
für dieses minimale Mass bei jedem Papierwechsel haargenau wieder 
eingestellt werden muss, so wird man ermessen, dass das selbsttätige 
automatische Einstellen des Apparates von hervorragender Bedeutung 
ist. Bei einem etwaigen Defekt des Apparates lässt sich die Maschine 
in kurzer Zeit zum Handeinlegen herrichten. Die ganze Vorrichtung ist 
von grösster Einfachheit und lässt sich leicht an jeder Schnellpresse 


anbringen. 
Se 


68 Automatische Bogenzuführungs-Apparate für Schnellpressen. 


Der allerneueste und auch vielversprechende pneumatische Anlege- 
Apparat ist der von Alex. Graf in Berlin - Charlottenburg, welcher 
dazu bestimmt ist, die Anlegerin an der Tiegeldruckpresse zu ersetzen. 
Derselbe besteht aus einem tischartigen Gestell mit zwei übereinander 
gelagerten Tischplatten. In dem unteren Teile dieses Tisches ist eine 
Luftpumpe eingebaut, welche dazu bestimmt ist, zwei Saugleisten zu 
speisen, die das An- resp. Abheben der Bogen zu besorgen haben. Diese 


Anlege - Apparat von Alex. Graf, Berlin - Charlottenburg. 


Saugleisten sind mit Lóchern versehen, die je nach Bedarf geóffnet oder 
geschlossen werden können. Bei der Arbeit nimmt ein kürzerer Arm 
vom nahe dem Tiegel gelegenen Tische einen unbedruckten Bogen und 
legt denselben genau an die Marken des Tiegels, beim Offnen kommt 
der längere Arm, um denselben Bogen wieder wegzunehmen und nach 
dem oberen Tische zu tragen. Noch ehe dieser Auslegearm seinen Weg 
beginnt, hat der kürzere Einlegearm schon wieder einen neuen Bogen 
ergriffen und nähert sich, unter dem ersteren durchschlüpfend, dem 
Tiegel. So geht die Arbeitsweise in überraschender, exakter Art vor 
sich, die Gangart richtet sich je nach der Schnelligkeit der betreffenden 
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Presse und kann bis zu 1500 pro Stunde gesteigert werden. Derselbe 
verarbeitet jede Papierstärke, das Einrichten anderer Papierformate er- 
fordert nur wenige Handgriffe. Von grösster Wichtigkeit ist diese geniale 
Erfindung in Bezug auf Unglücksfälle, denn durch die Einführung des- 
selben fallen letztere vollständig fort. 

Wenn es bis heute noch nicht gelungen ist, alle Schwierigkeiten 
bei dieser neuesten Erfindung zu beheben, so würde ich darin doch 
einen grossen Vorteil erblicken, wenn alle in Betracht kommenden 
Maschinenfabriken gleich beim Bau der Schnellpressen diesen Mechanis- 
mus mit berücksichtigen wollten. Beides soll ein organisches Ganzes 
bilden, die Steigerung der Leistungsfähigkeit wäre dann nur noch eine 
Frage der Zeit, denn dadurch kann erst ein wirklich gutes, exaktes 
Funktionieren stattfinden und manche Verbesserung vorgenommen werden. 
Diejenigen Maschinenfabriken hätten dann noch den Vorteil, dass sich 
ihre Schnellpressen dadurch leichter verkaufen liessen, und vielleicht 
liegt dann die Zeit nicht mehr fern, wo derartige Apparate auch an 
Zweitouren-Maschinen und an Schnellpressen mit schwingendem Cylinder 
angebracht werden kónnen. Gerade hier hátten wir erst den rechten 
Vorteil dieser grossartigen Erfindung, einesteils wegen der grossen Ge- 
schwindigkeit, anderenteils wegen der grossen Auflagen. 


Die Bogenausführung 


an einfachen Buchdruck -Schnellpressen. 
Von Eduard Kühnast. 


IE in allen Zweigen des graphischen Gewerbes sichtbaren Spuren 
des Fortschritts werden über kurz oder lang auch dazu führen, 


schon längst als unzeitgemäss erkannte Uberbleibsel aus den 
ersten Tagen der Schnellpresse durch einfachere und praktischere Vor- 
richtungen zu ersetzen. Der Fortfall der Cylinderbänder an einfachen 
Buchdruckmaschinen ist ganz zweifellos ein nach wie vor anzustrebendes 
Ziel geblieben, das in dieser oder jener Form zu erreichen gesucht wird. 
Das Resultat diesbezüglicher Bestrebungen mag vorerst ruhig abgewartet 
werden, denn durch Aufnahme derselben kommt wenigstens der Versuch 
zum Ausdruck, den 
Druckbogen auch 
ohne die uns über- 
lieferten Bänder ruhig 
undsicheraufdenAus- 
legetisch zu bringen. 
Wo aber Vorricht- 
ungen fehlen, die das 
Unterband ersetzen 
sollen, da ist es selbst- 
verständlich, dass das- 
selbe beibehalten 
EE ia, n, OS wird, um vor Zufällig- 
Abbildung 1. Maschinenfabrik Johannisberg. keiten bezüglich des 
Passens der Drucke 
so viel als móglich geschützt zu sein. Auch ist es hinreichend bekannt 
geworden, dass der Druck viel sauberer die Maschine verlässt, wenn der 
Bogen nicht über die Form geschleift, sondern vermittelst eines oder 
mehrerer Unterbänder an den Druckcylinderumfang gedrückt wird. Das 
Vorhandensein von Unterbändern wird umsomehr zur Bedingung, wo 
es sich um leere Fláchen in der Druckform handelt, im anderen Falle 
kónnte oder vielmehr müsste der Bogen stürzen und ganz unberechen- 
bare Differenzen in den Druckstellen würden die unliebsamen Folgen 
hiervon sein. Für ein gutes Register bei jeder Art des Druckes erweist 
sich daher das Unterband als ein sehr gewichtiger Faktor, wie dasselbe 
ja auch schon seit undenkbaren Zeiten in der in Abbildung 1 sichtbaren 
Weise zu wirken berufen ist. 

Jedem Drucker oder Maschinenmeister ist nun aber auch bekannt, 
dass schon mit dem Einziehen des Unterbandes mancherlei Schwierigkeiten 
verbunden; sind doch die Maschinen in der Gegenwart meistens derart 
gebaut, dass es oft schwer fällt die bezeichnete Arbeit ohne grossen Zeit- 
verlust zu vollbringen. Das wäre jedoch der geringste Grund, den Fort- 
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fall des Unterbandes erwünscht erscheinen zu lassen, vielmehr ist es die 
Unsicherheit in Bezug auf das Reissen und die unegale Führung von 
jeher gewesen, welche diesen Wunsch zeitigte. Selbst wenn weiches oder 
schwaches Band in Gebrauch genommen wird, so ist die Lädierung von 
Clichés und Schrift noch keineswegs ausgeschlossen, denn die Fälle, wo 
sich das gerissene Band zu einem dicken Knäuel ballte, auf der Druckform 
allerlei Unheil anrichtete und obendrein Makulatur verursachte, sind wohl 
keinem Fachmanne mit lángerer Praxis fremd geblieben. Aus den ange- 
führten und vielen anderen Gründen wird vom Einziehen eines Unter- 
bandes gern Abstand genommen und begnügt man sich, um dem Bogen 
Halt zu verschaffen, mit einem halben Unterband, welches nur bis zur hin- 
teren Bandrolle reicht und beim Reissen weniger Schaden anrichten kann. 
Das ganze Band- 
system bedarf bei 
unseren einfachen 
Schnellpressen je- 
denfalls einer 
durchgreifenden 
Reform und diese 
Erkenntnis hat den 
Verfasser schon vor 
Jahren dazu geführt 
zu versuchen, ob 
das für alle Arbei- 
ten wichtige Unter- 
band nicht durch 
ganz einfache Vor- Abbildung 2. 
richtungen bis zu 
einem gewissen Grade ersetzt werden kann. Die in dieser Richtung unter- 
nommenen Versuche, wie sie in Abbildung 2 durch die Buchstaben a b 
c d e und f kenntlich gemacht sind, haben mir die feste Überzeugung 
verschafft, dass es schon jetzt erreichbar und möglich ist, bei den verschie- 
densten Drucksachen Jahre hindurch ohne Unterband auszukommen, 
wenn an dessen Stelle die nachstehend erláuterten Vorrichtungen treten. 
Verfolgt man den Lauf des angelegten Bogens, so ergibt sich zunüchst 
die Notwendigkeit, diesem gleich im Anfange einen gewissen Halt zu ver- 
leihen durch das angehängte, also nicht festgeschraubte Schutzblech, wie es 
a veranschaulicht. Auf den Zweck dieser Anordnung komme ich noch 
zurück. Schon das vielfache Spritzen der Farben, zu dessen Beseitigung 
durchgreifende Mittel schwerlich gegeben werden können, lässt es wün- 
schenswert erscheinen, das zu bedruckende Papier gegen das Farbwerk 
abzuschliessen. Um nun den durch die Maschine gehenden Bogen, ob gross 
oder klein, auf der ganzen Fläche glatt streichen zu können, wählte ich 
eine mit dem vorerwähnten Schutz- oder Schmutzblech verbundene Bürste, 
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wie sie durch b angedeutet ist. Diese Bürste, welche im grossen und 
ganzen keineswegs etwas Neues zeigen soll, berührt die Cylinderbe- 
kleidung ganz leicht und sichert so dem Bogen einen glatten Durchgang. 
Das Schutzblech wird an die hinter dem Greiferkanal befindliche Stange 
gehängt und findet durch zwei zu beiden Seiten desselben hervorstehende 
Schienen einen Stützpunkt an der vorderen Bandrolle, welch letztere 
hierdurch selbst beim Arbeiten mit Bándern in ihrer Wirkungsweise nach 
keiner Richtung hin gehemmt wird. Wenn hier von einem Glattstreichen 
des Bogens durch die an der unteren Fläche des Schutzbleches angebrachte 
Bürste die Rede ist, so ist dabei nicht etwa zu befürchten, dass der Bogen 
durch diesen Vorgang verwischt werden kónnte, sobald er wie beim 
Farbendruck mehrere Male durch die Maschine gehen muss. So fest 
legt sich die Bürste nicht an, was ja auch gar nicht notwendig erscheint, 
um trotzdem ein gutes Register bewirken zu kónnen. Der mehrjáhrige 
Gebrauch hat ergeben, dass die Borsten zufolge der Hunderttausende 
von Drucken nur ein wenig blank gerieben sind, eine sonstige Abnutzung 
ist nicht wahrnehmbar, was lediglich durch die Anlage derselben erreicht 
wird. Da nun die gekennzeichnete Bürste über der vorderen Bandspindel 
placiert ist, so würde sie auf das gute Passen mehrfarbiger Arbeiten doch 
keinen bestimmenden Einfluss auszuüben vermógen, weil sie vom Druck- 
punkt zu weit entfernt ist. Deshalb war auch noch eine andere Vor- 
richtung zu schaffen, um auf das Unterband gánzlich verzichten zu kónnen; 
auch diese durch c verdeutlichte Einrichtung in Gestalt einer kleinen 
Bürste hat sich in der Praxis über Erwarten gut bewährt, dabei ist ihre 
Ausführung die denkbar einfachste und billigste. In einen in die Band- 
spindel gemachten Einschnitt wird ein etwa 5—6 Konkordanzen langer 
eiserner Cicerosteg eingefügt und mittelst zweier Splinte befestigt. Der 
vordere Teil dieses Steges ist auf einer Fläche von 4 qcm mit weichen 
Borsten versehen, und der ständige und dauernde Ersatz des Unterbandes 
für jede Arbeit ist fertig. Da nun die Bandspindel drehbar gelagert ist, 
so ergibt sich wohl ganz von selbst, dass dieselbe fest angeschraubt werden 
muss, damit die kleine Bürste, welche ca. 1 Cicero über Schrifthöhe 
eingestellt wird, immer ihren gleichen und sicheren Stand behält. Durch 
das Bohren einiger Löcher in den die Bürste tragenden Eisensteg wird 
es möglich, diese derart einzustellen, dass sie den durchgehenden Bogen 
nur leicht berührt, denn ein zu festes Andrücken an den Druckcylinder 
müsste das Umbiegen des Papierrandes zur Folge haben. Diese Bürste 
liegt genau in der Mitte, sie ist ja dazu berufen, in den Mittelstegen zu 
wirken, um das vermeintliche Verschmieren frischer Drucke, die öfter 
durch die Maschine gehen, auszuschliessen. Zufolge ihrer Lage reicht 
sie ziemlich hart an den Druckpunkt heran und ist von diesem noch 
etwa 10 Cicero entfernt. Rechnet man hiervon den Papierrand irgend 
einer Drucksache ab, so ergibt sich daraus mit Sicherheit, dass einerseits 
durch die mit dem Schutzblech verbundene und die ganze Breite der 
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Maschine einnehmende Bürste ein leichtes Glattstreichen des angelegten 
Bogens stattfindet und ferner ein genaues Passen jeder Druckform móglich 
ist, weil der Bogen fast bis an das Ende des Druckes in einer das beste 
Register verbürgenden Weise an den Cylinder gedrückt wird. 

Der Unterschied zwischen der beschriebenen Bürsteneinrichtung und 
jener von ehemals besteht in der Hauptsache darin, dass die von mir 
am Schutzblech angebrachte ein nur ganz leichtes Berühren des angelegten 
Bogens zulässt und hierdurch dem Stäuben des Papiers oder vielmehr 
dem regelrechten , Abkehren* desselben keinen direkten Vorschub leisten 
kann. Hierbei wäre auch zu bedenken, dass die unsatinierten und daher 
mehr Staub entwickelnden Papiere allmáhlich fast gánzlich in den Hinter- 
grund gedrängt worden sind. Erlangt aber der Maschinenmeister die 
Uberzeugung, es kónnte diese oder jene Auflage ein wenig Papierstaub 
an die Bürste abgegeben haben, so ist die ganze Anlage des Schutz- 
bleches mitsamt der Bürste doch eine derartige, um letztere jederzeit 
durch einen Handgriff entfernen und reinigen zu kónnen. Wollte man 
diese Vorrichtung festschrauben, so wäre deren einfacher Handhabung 
schon weniger Spielraum gelassen und der etwa angesammelte Papier- 
staub müsste entweder an seinem Platze verbleiben oder zeitweise auf 
die Druckform herabfallen. Von dieser Erwägung ausgehend, liess ich 
das erwähnte Schutzblech an eine Stange hängen, welche dessen beliebige 
Entfernung gestattet. 

Von einem durch die Bürste bewirkten direkten Verschmieren 
frischen Druckes, sofern derselbe mehrfach durch die Maschine gehen 
muss, kann meines Erachtens auch dann nicht ohne weiteres die Rede 
sein, wenn die Bürste in der schon lángst bekannten Gestalt ziemlich 
fest an den Druckcylinder gedrückt wird, da der frische Druck selbst 
bei kleinen Auflagen immer eine gewisse Zeit zum Abtrocknen finden 
wird. In diesem Punkte konnte ich die nótigen Erfahrungen sammeln, 
da ich mir schon vor Jahren eine die ganze Breite der Maschine ein- 
nehmende Bürste anfertigen liess und solche zwischen Bandspindel und 
Druckpunkt legte, um dem Bogen solange als móglich seinen Halt zu 
sichern. Obwohl sich diese Bürste infolge ihrer Lage ziemlich fest an 
den durchgehenden Druckbogen anlegt, so habe ich selbst bei mehr- 
farbigem Druck kein Verwischen der vorher gedruckten Farben wahr- 
nehmen kónnen, wohl aber fand ich heraus, dass das Vorhandensein 
einer Bürste auch in dieser Gestalt, die ungebetenen Gáste in Form des 
Schmitzens und Faltenschlagens gar nicht erst aufkommen liess und 
— was die Hauptsache ihrer Anlage abgab — das Ineinanderpassen der 
Drucke hat niemals zu Ausstellungen Anlass gegeben. Die durch die 
Buchstaben a b c vorgeführte Anlage sollte lediglich eine Verbesserung 
gegenüber der soeben besprochenen darstellen, denn das Hauptaugenmerk 
musste darauf gerichtet sein, das Festhalten des Bogens durch irgend 
eine Vorrichtung móglichst bis zum Rande desselben durchzuführen. 


74 Die Bogenausführung an einfachen Buchdruckschnellpressen. 


Ergibt sich aus der ausführlich beschriebenen Anlage die Móglichkeit, 
dem Bogen fast bis zur Beendigung der Druckperiode den erforderlichen 
Halt zu geben, so handelt es sich nun noch darum, dem Schleppen oder 
Schleifen desselben bei grossen Formaten vorzubeugen. Dieses wurde 
erreicht durch eine Einrichtung, welche durch d skizziert ist. Von der 
sonst die Bandrollen tragenden Stange aus werden einige leicht ver- 
schiebbare Federn bis hart an den Cylinderumfang herangeführt, damit 
der bedruckte Bogen mit seinem Ende nicht auf die Form fallen kann. 
Diese Einrichtung wird gleich der an der Vorderseite des Druckcylinders 
befindlichen kleinen Bürste ein Cicero über Schrifthóhe eingestellt und 
vom Cylinderumfang abgerückt, damit die Greifer ihren Durchgang finden, 
so dass von irgend welcher besorgniserregender Beschádigung der Druck- 
formen, wie es bei Verwendung von Bändern so häufig geschieht, keine 
Rede sein kann. Diese Federn sind zweiteilig konstruiert, damit etwaiges 
Verstellen sicher und einfach vor sich gehen kann. In der Regel genügt ja 
eine, die im Mittelsteg stándig ihren Platz findet. Sollte sie irgendwo einen 
Anstoss finden, so wird sie ganz von selbst zurückgeschoben und befindet 
sich so ausserhalb des Schriftbildes. Bei Anbringung dieser Maschinenteile 
darf man nicht zu ängstlich sein, denn sie liegen ebenso sicher und fest in 
der Maschine wie das Druckfundament, wenn ihre Einstellung mit einiger 
Aufmerksamkeit vorgenommen wird. Handelt es sich um Formate, welche 
die Druckfläche des Cylinders sozusagen überragen, so schiebt man die 
Federn in die Mittel- und Bundstege, doch darf man nach Beendigung 
einer solchen Arbeit das leichtzu handhabende Zurückschieben der Federn 
nicht vergessen, um dem Lädieren der Satzform vorzubeugen. Die hier 
besprochene Arbeit gehórt zu den Ausnahmen, auch liegt ein grosser Vor- 
teil im Druck selbst, wenn móglichst mit straffen Cylinderaufzügen ge- 
arbeitet wird, die das Schleppen zu grosser Bogen nicht allzusehr in Er- 
scheinung treten lassen. Das letztere liesse sich vielleicht dann gründlich 
beheben, wenn der Bogen unmittelbar nach dem Druck dem Auslegetisch 
zugeführt wird, so dass ihn die Form nicht berühren kónnte. Übrigens wird 
die weitaus grósste Zahl der Papiere nach dem Druck beschnitten. 

Um nun auch ohne das Vorhandensein eines Unterbandes zu er- 
reichen, dass der zum Druck gebrachte Bogen selbst in dem Augen- 
blick noch den notwendigen Halt findet, wenn ihn die Greifer bereits 
verlassen haben, was sonst das Unterband bewirkt, brachte ich unterhalb 
der Brückenwalze eine mit Gummiring versehene Rolle von etwa 6 cm 
Durchmesser an, wie solche zur Führung der Bánder benutzt wird und 
wodurch der gedachte Zweck vollkommen erreicht ist. Diese mit e be- 
zeichnete Rolle, welche noch um zwei Stück vermehrt werden kann, 
um an allen satzfreien Stellen Verwendung zu finden, empfängt ihre 
Rotation von der Umdrehung des Druckcylinders. Durch sie wird ferner 
erreicht, dass selbst das kleinste Format ohne Anwendung eines Unter- 
bandes auf die Brückenwalze geführt wird. 
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Was nun noch das Oberband anbelangt, welches nicht selten aus 
der Rolle springt und bei Sätzen ohne Mittelsteg nur am Rande des 
Papiers Verwendung finden kann, so arbeite ich prinzipiell ohne dieses 
und wende dafür stándig die bekannte Vorrichtung zum Ersatz desselben 
an, bestehend aus einer unter die Vorderkante des Bogens greifenden 
und denselben vom Druckcylinder wegstossenden Feder und einem über 
der Bandwalze befindlichen Arm, an welchem zwei kleine Róllchen an- 
gebracht sind, um die sich das Ausführungsbündchen schlingt. Wird 
dieser einfache und nützliche Apparat, wie er durch f gekennzeichnet 
ist, nur einigermassen richtig gehandhabt, so lässt seine Funktion niemals 
etwas zu wünschen übrig. Dieser Apparat stellt ja nichts Neues dar, denn 
er wurde seitens der Maschinenfabrik Johannisberg bereits vor 36 Jahren 
erstmals in Deutschland angebracht und zwar an einer Schnellpresse der 
Haenel’schen Hofbuchdruckerei in Magdeburg. Besonders bei Sätzen 
ohne Mittelsteg erscheint seine Anwendung sehr schätzenswert. 

Bei Arbeiten der letztgedachten Art láuft das kleine Ausführungs- 
band bekanntlich auf der Rückseite des Druckes, weil jeder weisse 
Zwischenraum fehlt. Dadurch schmiert sich derselbe sehr oft auf der 
Brückenwalze ab und insbesondere an der Stelle, wo der Bogen vom Bande 
gedrückt wird. Dieser Übelstand lässt sich vermindern oder gänzlich 
verhindern, wenn um die Bandwalze einige Streifen Karton übereinander 
geklebt werden und auf diesen noch eine Schicht feines Schmirgel- 
papier zu liegen kommt, auf welch letzterem das Bändchen geführt wird. 
Durch die rauhe Fläche des Schmirgelpapiers unterbleibt das Ab- 
schmieren des Druckes, das Band nutzt sich aber etwas frühzeitiger ab. Die 
die Abgabe des Bogens an die Brücke bewirkende Feder soll in ihrer 
Stellung ein wenig über die Greifer hinausragen, denn es wird in erster 
Linie zu beobachten sein, dass sich dieselbe im richtigen Moment der 
Brückenwalze nähert, damit der Bogen leicht und einfach den Bänder- 
ausgang erreichen kann. Es wird dies um so eher möglich sein, wenn 
sich die Greifer und die Abstossfedern zu gleicher Zeit öffnen. 

An Stelle des kleinen Ausführungsbandes habe ich versucht Gummi- 
rollen zu benutzen, um der Verwendung jeglichen Bandes enthoben zu 
sein, doch kehrte ich alsbald zu der hinlänglich bekannten Einrichtung 
zurück, weil dieselbe tadellos funktioniert, wenn sie richtig eingestellt 
ist. Die die Bandspindel treibenden gekreuzten Bänder müssen stets 
straff angezogen sein. Kommt bei kleinen und mittleren Maschinen nur 
einfache Bogenausführung in Betracht, so liegt ein grosser Vorteil darin, 
solche ständig in der Mitte zu belassen. 

Die durch die Buchstaben ab cd e f erläuterte Vorrichtung zum 
Drucken ohne Cylinderbänder wurde gleich von vornherein auch auf 
jene Fälle zugeschnitten, wo doch einmal die Ingebrauchnahme des Unter- 
bandes unumgänglich notwendig sein könnte, da sich die Art und Weise 
der vorkommenden Arbeiten nicht für alle Ewigkeit bestimmen lässt. 
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Beim Eintritt solcher Eventualitäten hätte man nur nötig, die durch c 
angedeutete kleine Bürste aus der durchlochten Bandspindel heraus- 
zunehmen, da deren Befestigung, wie bereits bemerkt, nur mittelst zweier 
Splinte geschah, um die Bandrollen wieder in Gebrauch nehmen zu 
können. Auch die hintere Bandspindel müsste in diesem Falle wieder 
eingesetzt werden, deren dauernde Entfernung ich schon aus dem Grunde 
vorziehen muss, weil sich die vorhin erwähnte beliebig verstellbare Feder 
zum Stützen der Bogen — damit solche nicht auf der Form schleifen — 
einerseits besser und bequemer einstellen lässt. Andererseits ist die 
hintere Bandrolle der sauberen Ausführung der Druckbogen sehr im 
Wege, weil sich satte Drucke gern daran abschmieren. Ferner würde 
die mit Gummiring versehene Bandrolle e vom Cylinder abzustellen sein, 
um für das Einziehen des Unterbandes in Benutzung genommen zu 
werden. 

Aus dem Gesagten dürfte sich ergeben, dass es zur vorübergehenden 
Einrichtung des bekannten Bandsystems nur weniger Handgriffe bedarf, 
der Maschinenmeister vermag sich also jeden Augenblick auf die leichteste 
Manier aller etwa eintretenden Schwierigkeiten zu entschlagen. Bei allen 
Abänderungen an den bisher gebräuchlichen Mechanismen einer Schnell- 
presse sollte hierauf stets das Hauptaugenmerk gerichtet sein, denn die 
verschiedenen Neuerungen auf dem Gebiete der Maschinentechnik finden 
stets ihre Freunde, aber auch ihre Gegner. 


Die verstellbare Heberwalze. 
Von Eduard Kühnast, Magdeburg. 


AS Drucken mit halben oder gekürzten Walzen zum Zwecke vor- 
teilhafterer Farbeentnahme ist ja dermassen bekannt und in 
allgemeiner Benutzung, dass es überflüssig erscheinen könnte, 

diesem Thema eine besondere Abhandlung zu widmen. Weniger bekannt 
dürfte es jedoch sein, auf eine wie leichte und einfache Art das Zer- 
schneiden der sogenannten Leckwalze umgangen werden kann durch 
die Verwendung eines teilbaren Hebers. Die in nachstehender Abbild- 
ung veranschaulichte Walze wird in der Hauptsache dadurch gekenn- 
zeichnet, dass auf einer Spindel mit Masse umgossene Hülsen von ver- 
schiedenen Längen sowohl einzeln, als auch zusammengesetzt durch 
Stellschrauben mit beliebigen Zwischenräumen festgeschraubt werden 
können zu dem Zwecke, der Druckform entsprechend die Farbe vom 
Farbkasten aus in breiteren oder schmäleren Streifen den Farbcylindern 
und Auftragwalzen und durch diese der Druckform zuzuführen. 


D. R.-G.-M. 178,703. 


Beim Druck irgend welcher Formen ergeben sich aus der Farbe- 
regulierung die meisten Schwierigkeiten, weil die Stellschrauben des 
Farblineals nicht in allen Fällen hinreichen, um den jeweiligen Grad 
der Farbezufuhr in der gewünschten Weise zu ermöglichen. Das neuer- 
dings recht vielfach in Gebrauch kommende sogenannte amerikanische 
Farblineal lässt sich in dieser Beziehung schon mit grösserem Vorteil 
zur Anwendung bringen, weil damit die denkbar feinste Abstufung aller 
Flächen im Druck erreichbar ist, sobald dem überaus empfindlichen 
Mechanismus dieser neuzeitigen Farbegebung nicht durch zweckwidriges 
Hantieren die präcise Wirkungsart genommen wird. Dann bieten ja die 
Farbklötze noch nebenbei die nötige Handhabe, um die Farbe an bestimm- 
ten Punkten abzugrenzen, wenngleich dieselben selten richtig schliessen, 
was bei dünnen Farben ganz besonders in Erscheinung tritt. In letzterem 
Falle kann man durch Umguss oder Umwickeln der Bleiklötze mit Lappen 
helfend eingreifen, aber schon der Umständlichkeit wegen scheidet 
dieses Hilfsmittel für gewöhnlich aus; es sei denn, dass es sich um 
grössere Auflagen handle, wo derartige Vorbereitungen einen direkten 
Vorteil gewähren. 

Wenn neue oder frisch gegossene Farbebrocken gut schliessen, so 
bleibt immer noch mit dem Ubelstande zu rechnen, dass sie bei strenger 
Farbe und reichlicher Füllung des Farbebehälters von der ursprünglichen 
Stellung hinweggedrängt werden und dann ungleichmässige Färbung er- 
zeugen. Eine einfache Vorrichtung in Form eines durchlochten Stabes, 
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in welchen Bolzen eingreifen, die die Farbklötze an einem bestimmten 
Punkte festhalten, macht die Seitwärtsbewegung derselben zur Unmög- 
lichkeit. Nur lässt sich dann nicht verhindern, dass der Heber zufolge 
der seitlichen Verreibung allmählich auf der ganzen Fläche mit Farbe 
gesättigt wird, die er an den leeren Raum des Farbkastens regelmässig 
abgiebt und von hier aus wiederum empfängt, um dann die Farbe auch 
jenen Stellen der Auftragwalzen zuzuführen, wo sie von der Druckform 
nicht verbraucht werden kann. Die Folgen äussern sich dann in be- 
sonderen Fällen gemeinhin im Ansammeln der Farbe an den Walzen- 
enden und führen hier zur Verdickung und Verhärtung, sofern es sich 
um Buntdruck handelt. Das Ausbröckeln der Walzen ist auf die gleichen 
Ursachen zurückzuführen. 

Bei längerem praktischen Gebrauche eines verstellbaren Massehebers 
habe ich dessen Vorzüge nach vielen Richtungen hin kennen gelernt. 
Die Verschiedenartigkeit der Druckformen hat dem Maschinenmeister 
bisher keine andere Wahl gelassen, als zum Zerschneiden des sogenannten 
Leckers zu schreiten, damit solcher nur an bestimmten Stellen des Duktors 
Farbe entnehmen soll. Die tägliche Praxis lehrt hinreichend, wie dieses 
Verfahren so vieles für sich hat, denn man erspart sich damit in recht 
vielen Fällen einesteils das längere Hantieren mit den Stellschrauben 
des Farbkastens und Entfernung der überflüssigen Farbe, wie sich andern- 
teils die seitliche Verreibung derselben immer auf den durch die ab- 
gegrenzte Walze festgesetzten Punkt beschränken wird. An der letzteren 
Tatsache könnte auch das Auseinandergehen der Farbe im Farbkasten 
selbst nichtsändern. Mit der gedachten vorteilhaften Verwendung geteilter 
oder halber Heberwalzen ist nur der eine Übelstand verbunden, dass 
solche Walzen zwar schnell zerschnitten, aber weniger schnell wieder 
umgegossen sind. Im weiteren wechseln die Druckformen auch der- 
massen, dass fast täglich dazu gegriffen werden müsste, Walzen zu zer- 
schneiden, denn nur selten gelangt die ganze Breite des Farbkastens zur 
Benutzung und demzufolge findet ein fortwährendes Hin- und Her- 
schieben der Brocken statt, um die Farbe, so gut es eben geht, abzu- 
schliessen. Dem Zerschneiden der Heberwalzen sind auch schon insofern 
enge Grenzen gezogen, weil nur einige von dieser Garnitur vorhanden 
sein können und so gerade hinreichen, um Schwarz- und Buntdruck 
mit gesonderten Walzen auszuführen. Alle diese Erwägungen haben zur 
Schaffung des verstellbaren Hebers geführt. Im Gebrauche desselben soll 
es der Maschinenmeister in der Hand haben, seine Druckform in der spar- 
samsten und zweckentsprechendsten Weise mit Farbe zu versehen und zwar 
unter ganz beliebiger Anwendung von Teilstrecken des Hebers, die zufolge 
der praktischen Konstruktion desselben sowohl verlängert und reduziert, 
als auch in eine einzige Fläche zusammengefügt werden können. 

Die Handhabung des verstellbaren Hebers lässt an Einfachheit nichts 
zu wünschen übrig. Wenn nun auch ausgeführt wurde, derselbe sei 


Die verstellbare Heberwalze. 79 


für den täglichen Gebrauch bestimmt, so bedarf es doch immerhin der 
nötigen Prüfung, um heraus zu finden, bei welchen Arbeiten er wirklich 
vorteilhaft zu verwenden ist, damit seine Existenz nicht technischer 
Spielerei Vorschub leistet. Als ich das Modell auspackte, da beschlichen 
mich manche Zweifel, ob es möglich sein könnte, das ewige Zerschneiden 
der Leckwalzen endgültig zu beseitigen durch ein Objekt, welches sowohl 
einzelne Teile als auch eine ganze Walze darstellen kann, um nach allen 
Seiten hin den Aufgaben gerecht zu werden, die heutzutage in so mannig- 
facher Art an den Maschinenmeister herantreten. 

Der Guss derartiger Walzen weicht in keiner Weise von dem bisher 
gebräuchlichen ab; da der verstellbare Heber jedoch aus sechs ver- 
schieden breiten Teilen besteht, welche durch gerillte Metallhülsen dar- 
gestellt werden, so ergibt sich eigentlich von selbst, dass zwischen jedem 
einzelnen Walzenstück ein Matrizenstern placiert werden muss, damit 
die möglichst flüssige und neue Masse ihren Durchgang finden kann. 

Bei der weiteren Beurteilung ungestörter Verwendbarkeit der ein- 
zelnen Hülsen wäre noch das Schwinden und Quellen der Walzenmasse 
in Betracht zu ziehen. Obwohl diese bedauerlichen Eigenschaften allen 
unseren Walzen anhaften, da gegen naturgemässe Einflüsse schwer an- 
zukämpfen ist, so habe ich doch bei den verschiedenen Teilen des verstell- 
baren Hebers eine abnorme Veränderung nicht wahrnehmen können, 
was um so eher zutreffen muss, wenn sämtliche Walzenteile zu gleicher 
Zeit gegossen worden sind. Hierbei könnte ich auch noch anführen, 
dass beim Farbeheber der Durchmesser nicht derartig genau in’s Gewicht 
fallen kann, wie bei den Auftragwalzen, wo die Einstellung bis auf das 
Papierblatt zu erfolgen hat. 


Künstler - Lithographien. 


Von Direktor C. Schlieper, Leipzig. 


M Jahre 1797 erschienen bei Lentner in München einige fliegende 
Blätter, unter welchen ein Blatt mit einem Lied und dieses mit einer 
kleinen Vignette geschmückt war, welch letztere ein brennendes Haus 

darstellte zur Weckung des Mitleids, betreffs des „Brandes in Neuötting“. 
Diese Vignette ist die erste Federzeichnung auf Stein zur Zeit Senefelders. 

Dass unser ruhmreicher Erfinder Alois Senefelder schon vorher 
mancherlei Versuche mit Schrift und besonders mit Noten gemacht, darf 
ich wohl als bekannt voraussetzen, nachdem er entdeckt hatte, dass der 
sogenannte Kehlheimer Stein sich hoch ätzen liess. Von den Kunst- 
jüngern der Lithographie ist diese eigentliche Entdeckung resp. Erfindung 
nur zu preisen. Es folgten dann später Versuche in Gravur und in 
Kreide, sowie im Buntdruck, welche gute Resultate ergaben. Unser 
Senefelder arbeitete ununterbrochen weiter an seiner Erfindung und 
brachte die lithographische Kunst schon damals auf eine verhältnismässig 
hohe Stufe. Im Jahre 1818 erschien sogar ein Lehrbuch, welches aus- 
gezeichnet durchdacht war und seinen Nachfolgern eigentlich wenig zu 
ergänzen übrig liess. Senefelder hatte schon derzeitig das Wesentliche 
der Lithographie in ihren Grundbedingungen erschöpfend behandelt. 

Inzwischen war im Jahre 1804 in München die Kurfürstliche Stein- 
druckerei und im Jahre 1806 die Lithographische Anstalt von Alois Sene- 
felder und Aretin gegründet, welche beide später im Jahre 1809 in Sene- 
felders Hand zu einem Institut vereinigt wurden. In diesem entstanden 
denn nun ausser allerhand sonstigen Arbeiten landschaftliche Zeichen- 
Vorlagen in schöner liebevoller Weise ausgeführt, und die Lithographie 
schien hier wie in manch anderen ähnlichen Arbeiten als ganz selb- 
ständige graphische Kunst. So z. B. in den Blättern: „7 Gegenden von 
Salzburg und Berchtesgaden“ von Olivier; diese Kunstblätter wurden 
besonders sauber mit Tonplatten unter Aussparung der Lichter gedruckt 
und zeigten somit die Feinheit der Zeichnung und der Tonwirkung 
ganz vortrefflich. 

Aber leider schon bald in den zwanziger Jahren machte die Litho- 
graphische Kunst in München keine rechten Fortschritte. Obwohl sich 
schon etliche Künstler, u. a. Piloti mit der Zeichnung auf Stein befasst 
hatten, so brachte sonderbarerweise die Künstlerschaft im allgemeinen 
dem Kreidezeichnen, resp. dem Zeichnen auf Stein überhaupt, kein rechtes 
Verständnis entgegen und das war sehr bedauerlich. 

Man sollte gerade der Ansicht sein, da die Ausgestaltung der Halb- 
töne durch die Verwendung der Kreide-Korn-Zeichnung — im Vergleich 
mit dem Kupfer- und Stahlstich — doch wesentlich leichter zu bewirken 
ist, dass man mehr auf diese Manier hingeführt worden sei; aber den- 
noch unterliess man es, sich näher dafür zu interessieren. Später und 
auch jetzt wieder ist es ja zur Genüge bewiesen, was man in der 
Lithographischen Kreide-Manier zu erreichen im stande ist. 
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Die Kenntnis des Steindruckes verbreitete sich nun schnell in 
den Hauptstädten Europas, aber leider anfangs in grosser Unvollkommen- 
heit. Wenngleich sich damals in Berlin z. B. die führenden Künstler 
wie Schinkel und Schadow für den Steindruck sehr interessierten, so 
schadeten seiner weiteren Verbreitung die Kriegsunruhen und Kriegs- 
wirren 1806 und 1807 leider wieder sehr. 

Erst in den dreissiger Jahren, ungefähr zur Zeit des Ablebens des 
Erfinders, 1834, entwickelte sich in Berlin die Stein-Zeichnerkunst 
wieder mehr und mehr und erreichte erst durch die deutsche Litho- 
graphie des Adolf Menzel ihren Hóhepunkt. Aber ausser der jetzt 
87 jährigen Excellenz befasste sich damals eine grosse Anzahl Berliner 
Künstler mit der Lithographie von Albumbliátter- Illustrationen aller 
Art, sowie Landschaften und vor allem mit schónen charakteristischen 
Portráts. Es wurde in Feder und Kreide geschafft und Künstler wie 
Th. Hosemann, Lóffler, Bodmer, Richter und Krüger leisteten sehr 
Tüchtiges. Jedoch die Hóhe der deutschen Lithographie erreichte Adolf 
von Menzel. 

Menzel hatte allerdings den Vorteil im Vergleich zu denjenigen Künst- 
lern, welche sich erst spáter der lithographischen Technik zuwandten, 
dass er von Jugend auf die Lithographie betrieben hatte, da er sich und 
die Seinigen nach dem Tode seines Vaters mit dem Ergebnis dieses 
Berufs erhalten musste. Menzel fertigte anfangs Etiketten, Preiscourants 
etc. etc., also merkantile Arbeiten. Später folgten Kinderbilderbücher 
u. dgl. und das bekannte ,Vater Unser*. Mit diesem letzteren folgte 
ein Schritt in die künstlerische Freiheit. Seine geistvollen Erfindungen, 
die feine Symbolik und die äusserst charakteristische Technik ermách- 
tigten Menzel zu den hóchsten Leistungen auf dem Gebiete der Feder- 
und Kreidezeichnung in Verbindung mit Tonplatten. Durch letztere 
vermochte er dem Ganzen eine besonders malerische Wirkung zu ver- 
leihen. 

Es ist unbestreitbar, dass Menzel einer der bedeutendsten Techniker 
auf dem Gebiete der Künstler-Lithographie ist. Seine hohe künstlerische 
Begabung, seine reiche Erfindungsgabe in Verbindung mit der vólligen 
Beherrschung der Technik ergaben denn auch wunderbare Erzeugnisse, 
so z. B. „Christus als zwölfjähriger Knabe im Tempel“ und noch anderes 
mehr. Übrigens brachte ein Exemplar des oben genannten Blattes erst 
kürzlich einen Erlós von Mark Hundert, für eine ,Lithographie* gewiss 
ein bedeutender Preis. Für Abzüge eines jüngeren Steinkünstlers wird 
neuerdings sogar das Drei- bis Fünffache dieses Preises bezahlt. Die 
Versuche Menzels mit Pinsel und Schabeisen sind hóchst interessant. 

In einigen anderen grósseren Stádten Deutschlands entwickelte sich 
die Original-Lithographie in den ersten Decennien des vorigen Jahr- 
hunderts nur schwach, nur Hamburg, die alte Hansastadt mit ihrem 
schon derzeitig kosmopolitischen Leben und Treiben machte davon eine 
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rühmliche Ausnahme. In Hamburg war es namentlich J. M. Speckter, 
welcher seine privilegierte Steindruckerei zu einer Kunstanstalt ersten 
Ranges erheben konnte, das war im Jahre 1817. Seine Arbeiten zeigten ein 
wesentlich tieferes Eindringen in das Charakteristikum der neuen Kunst. 
Speckter pflegte namentlich die Hamburger Porträt-Lithographie und 
wusste dieser durch Kraft und stoffliche Behandlung in der Kreidemanier 
ein tieferes Leben einzuhauchen. Auch Gröger leistete zur gleichen Zeit, 
eigentlich schon vor Speckter im Porträtfach ganz Grossartiges, Auf- 
nahmen, mit denen die vornehmste Photographie nicht konkurrieren kann. 
In keiner anderen Stadt Deutschlands hat sich die Lithographie eine solch 
kulturgeschichtliche Bedeutung erworben, als in Hamburg an der Elbe. 

In den 40er und 50er Jahren entstand dann in der Malerstadt Düssel- 
dorf eine grosse Anzahl schóner Künstler-Lithographien durch Andreas 
und Oswald Achenbach, Camphausen, Lessing und Vautier, schóne figu- 
rale und landschaftliche Kunstblatter in höchster Meisterschaft. Nament- 
lich war durch den Tondruck eine grosse koloristische Wirkung und 
Geschlossenheit erreicht worden. Später schloss sich dann Frankfurt a. M. 
im Jahre 1861 mit einer Reihe von Städteansichten als eigenartige fein- 
sinnige reiche Leistung an. 

Das waren so im wesentlichen in Deutschland die Centren der 
Original-Künstler-Lithographien, aber wie sah es nun im Auslande aus? 
Wien hatte kaum früher als andere Orte den Steindruck zur Geltung 
gebracht, obwohl Senefelder selbst schon seit Anfangs des Jahres 1801 
in der Sache dort tátig gewesen war. 

In spáteren Jahren brachten allerdings die Meister Kriehuber und 
Pettenkofen die Künstler-Lithographien zu hoher Bedeutung, und zeigte 
namentlich ersterer durch seine Porträt-Lithographien eine grosse Künst- 
lerschaft. Ich móchte hier nicht unterlassen, den heutigen Steinkünstlern 
die genaue Betrachtung dieser vornehmen Portráts zu empfehlen, wie 
Kriehuber in völliger Sicherheit und in vornehmer Anmut betreffs Auf- 
fassung der Persónlichkeit die lithographische Wiedergabe bewirkte, 
da sitzt jeder Strich und selbst das scheinbar Nebensächlichste ist 
künstlerisch behandelt und gezeichnet, und nicht, wie es jetzt leider oft 
der Fall ist, dass die ganze Umgebung eines Portráts nur so hinge- 
muschelt wird. 

Pettenkofen dagegen war mehr ein Künstler im grossen historischen 
Stile, und zeigen seine Blátter einen künstlerischen Wiederklang der 
ósterreichischen Kriege mit Ungarn und Italien. Betreffs der Hóhe seines 
bedeutenden Kónnens móchte ich ihn als Verwandten des Franzosen 
Raffets erklären. Die Auffassung seiner Darstellungen ist eine stets 
grossartige. 

Im allgemeinen nun kann man wohl sagen, dass sich die Litho- 
graphie in Wien als volkstümliche Kunst im Dienste des Humors und 
der Satire erhalten hat. 
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Die Lithographie in England hatte sich bereits vom Jahre 1801, wo 
die erste Steindruckerei entstand, allmählich entwickelt. Durch die Gründ- 
ung der Presse Hullmandel's 1818 und die spätere Tätigkeit Engel- 
mann's im Jahre 1826 kam die künstlerische Entwickelung der Litho- 
graphie erst so recht zur Geltung. Es entstanden im wesentlichen 
Illustrationswerke in Albumformat, sowie grosse Reisewerke und der- 
gleichen. Besonders letztere waren bei den damals schon viel reisenden 
Engländern sehr beliebt. Bis in die Mitte der 40er Jahre fand eine 
tüchtige Entwickelung statt, aber nie ist die lithographische Kunst in 
England volkstümlich geworden, da es anscheinend an starken künst- 
lerischen Persónlichkeiten fehlte. 

* Aber nun Frankreich! — Das Land der leichten und schnellen Auf- 
fassung und der Tageskunst! — Hier fand die Lithographie ein Be- 
tätigungsfeld, wodurch sie rasch populär wurde und zwar dadurch, dass 
in Blättern Zeit- Ideen für das grosse Pariser Publikum Herausgabe fanden. 
Diese Darstellungen in der ersten Hälfte des 19. Jahrhunderts tragen 
geradezu einen kulturellen Charakter. Man wurde nicht müde, immer 
wieder Erzeugnisse des Krieges, sowie Soldaten im Ernst und im Scherz 
darzustellen und unter all’ diesem thronte der Abgott des Heeres: „Napo- 
leon der Erste!* — Ich erinnere mich recht wohl, dass ich im Hause meiner 
Eltern besonders in Krankheitsfällen das meinem Bette gegenüber 
hängende Bild: „Napoleon in der Schlacht bei Waterloo 1815“ wohl 
tausendmal betrachtet habe. Es war eine gute Künstler-Lithographie 
, aus der damaligen Zeit, welche einen tiefen Eindruck auf mich machte. 
Dieselbe war von Horace Vernet gezeichnet. Auch Raffet verstand es 
meisterhaft in seiner stimmungsvollen Weise, Napoleons Gestalt mit dem 
bekannten Schimmel anscheinend in Eins verwachsen, in gespannter Auf- 
merksamkeit und mit düsterer Miene, zu zeichnen, wie kein anderer. 
Die grossartige Darstellung: „Nächtliche Heerschau Napoleons“ ist von 
Raffet gezeichnet und lithographiert. Dagegen zeigt uns Delacroix in seiner 
bewunderungswürdigen Technik mehr die romantische Richtung und 
hóchst malerische Ausgestaltung seiner Bilder. Grévedon's Portráts zeich- 
neten sich durch grosse Naurtreue aus. Den durch seine herrlichen Land- 
schafts-Vorlagen sehr bekannten Alexander Calame — eigentlich ein fran- 
zösischer Schweizer — möchte ich hier ausser vielen anderen bedeutenden, 
als einen der besten Künstler-Lithographen anschliessen. Die grandiosen 
Wolkenbildungen und die duftigen Nebelstimmungen sind unvergleichlich 
schön lithographiert. Calame zeichnete seine imposanten Baumgruppen, 
meist Studien aus Evian und Thonon am Genfersee, — direkt nach der Na- 
tur auf Stein und arbeitete dieselben im Atelier, nur wenig mehr durch- 
führend, nach. Gerade das ist es, was ich den heutigen Künstlern empfehlen 
móchte, direkt nach der Natur auf Stein oder Aluminium zu zeichnen. 

Bei den Franzosen darf man ferner ihre Stárke nicht vergessen, 

welche besonders bei ihnen in der Karikatur liegt. Auf diesem Gebiete 
Dh 
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wirkte Honoré Daumier wohl am klassischsten, denn seine Gestalten 
wirken in Haltung und Bewegung urkomisch. Es schliessen sich dann 
noch Zeitgenossen wie Monnier, Lami, Gérard genannt Grandville, 
Gavarni, sowie Zeichner von Modebildern an, und den Schluss möchte 
Rosa Bonheur mit recht guten Tierstücken, sowie der modernere Félicien 
Rops, „Chez les Trappistes“, ferner Nanteuil in seiner grossen Vollständig- 
keit und Mouilleron mit seiner fabelhaften Technik bilden. 

Aber bei all diesen Künstlern darf man zwei tüchtige und bewährte 
Kämpen der Lithographie nicht vergessen und das sind Engelmann und 
Lemercier. Diese beiden Männer bilden erst eigentlich so recht das 
Fundament, worauf die anderen Künstler weiter, bauen konnten, denn es 
steht doch wohl fest, dass die künstlerische Entwickelung der Litho- 
graphie ohne Mitwirkung tüchtiger Fachkräfte nicht möglich war. 

Merkwürdigerweise .verliessen die Franzosen in der Mitte des 
vorigen Jahrhunderts die ausgiebige Manier der Lithographie und lange 
Jahre hindurch wurde in Frankreich ausser einigen bemerkenswerten 
Merkantil-Arbeiten nichts sonderlich künstlerisches geleistet. So lagen 
ungefáhr die Verháltnisse um die oben genannte Zeit, man bewunderte 
die früheren tüchtigen Leistungen und liess sich fast damit genügen; 
wenn auch die eigentliche Technik und das Maschinelle der Litho- 
graphie mehr und mehr Fortschritte machten, so war doch derzeitig von 
einer Künstler-Lithographie.wenig die Rede. Man könnte diese Zeit 
beinahe eine Verfall-Periode heissen. Ahnte man wohl schon damals 
die Resultate der noch in Kinderschuhen steckenden Photographie? 

Es dürfte nicht uninteressant sein, einen Überblick über die älteren 
Künstler unserer Künstler-Lithographien zu gewinnen; ausser den be- 
reits genannten waren es: Adam, Aldenrath, Aurnhamer, Aubry, Ben- 
jamin, Bleibtreu sehr bekannt, Blechen, Bellange, Beaumont, Boilly, 
Boulanger, Brendel, Bouchot, Bonington, Butterworth, Camuccini, 
Cattermole, Cermak, Charlet, Danhauser, Decamps, Doré sehr bekannt, 
Doyle, Dolby, Diaz, Devéria sehr bedeutend, Detaille hochfein in 
Kriegsgeschichten, Denon, Desnoyers, Dorner, Eichens, Feckert sehr 
bekannt, Fielding, Fohr, Gauermann, Gauci, Geiger, hervorragend 
durch seine Federzeichnungen auf Stein, Géricault, Gigoux, Le Gros, 
Grospietsch, Haghe, Hamerton, Hanfstángl, Harding, Hauber, H. und 
P. Hess, Horschelt, Ingres, Isabey, Klotz, Klein, Kittendorf, Lane, 
Lancedelly, Lemud, Le Roux, Lieder, Lindemann- Frommel, Doris 
Lütkens, Madou, Mannlich, Marlet, Mayrhofer, Mettenleitner, Louis 
Napoléon, Nash, Neureuther, Orlowsky, Papin, Pigal, Piloti, Pirodon, 
Prout, D. und S. Quaglio, Reuter, Rauh, Rehberg, Gustav Richter, 
Henry Ritter, Valentin Ruths sehr bekannt, Seinsheim, Schwind, Sharp, 
Sirouy, Coke Smyth, Tayler, Tórring-Seefeld, Traviés, Verboeckhoven, 
C. Vernet, Wagenbauer, Winterhalter, Weitsch, Warnberger, Wisniewski 
und Zampis. 
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Erst in den sechziger Jahren regte es sich wieder. Die Maler-Ra- 
dierungen kamen in Aufnahme, so ca. ums Jahr 1862. Man versuchte 
in Frankreich die Künstler wieder für die Lithographie zu gewinnen, 
aber leider zunächst ohne Erfolg. Erst in den achtziger Jahren kam die 
Künstler-Lithographie wieder in eine Neu-Blüte und seitdem haben sich 
eine grosse Anzahl Künstler wie Fantin Latour, sowie H. P. Dillon daran 
betätigt. Letzterer lieferte Bilder in der subtilsten duftigsten Ausführung. 
Meister wie Eugen Carriére förderten Bilder ohne Details, nur Stimmung, 
zu Tage, in sehr geschickter Schabmanier. Legros und Steinlen schlossen 
sich an und so noch andere, wie Alexander Lunois. Einer der neuesten 
und begabtesten Maler-Lithographen ist Mucha, ein geborener Böhme, 
stets in Paris lebend. 

So war es denn eigentlich Frankreich vorbehalten, am Ende des 
19. Jahrhunderts die Neubelebung der Künstler-Lithographie zu be- 
wirken und bald folgte England, besonders vertreten durch Whistler 
und Legros in den neunziger Jahren. 

Im Jahre 1894 wurde die englische Zeitschrift „The Studio“ zur 
energischen Förderin der Original-Lithographie und ich muss gestehen, 
wenn erstere auch natürlich vorwiegend ausgesprochen englische Cha- 
rakteristiken zur Veranschaulichung bringt, so haben doch diese Darstell- 
ungen entschieden bahnbrechend gewirkt und manchen Deutschen 
zur Nachahmung angefeuert. Man war früher wohl immer der Meinung, 
nur voll und dicht ausgeführte Bilder auf Stein bringen zu müssen; das 
ist aber gar nicht nötig, sondern schöne Skizzen leicht aber sicher ge- 
troffen sind in lithographischer Manier ebenso gut wiederzugeben. Man 
betrachte nur einmal mit Aufmerksamkeit einen Jahrgang vom Studio 
und man wird das eben Gesagte bestätigen müssen. Auch unsere famose 
deutsche „Jugend“ leistet darin Tüchtiges, wenngleich der Druck 
mittelst Zinkätzung in der Buchdruck-Presse geschieht. 

Holland, von dem man früher fast gar nichts hörte, hat sich auch 
angeschlossen und ist durch Jan Veth und Storm van Gravesande vor- 
‘trefflich vertreten. Während Ersterer dem Porträtfach besonders zugetan 
ist, neigt sich letzterer den in Holland so nahe liegenden Luft- und 
Wasser-Stimmungen zu. Ausserdem sind die Künstler Bauer, Baum, 
Havermann, Hodebert, Hoytema, Koning und Stadeler tüchtige Inter- 
preten der Künstler-Lithographie. 

Nachdem uns Oesterreich Lithographie-Künstler wie von Myrbach 
und Emil Orlik neueren Datums zeigt, komme ich zu dem uns am 
nächststehenden, Deutschland, und da habe ich manch Lobenswertes zu 
berichten. 

Wenn damals, wie vorhin schon erwähnt, die lithographische Kunst 
im Verblassen begriffen war, so darf man nicht vergessen, dass anderer- 
seits gerade jene Zeit reich an umwälzenden Erfindungen auf dem Illu- 
strationsgebiete war; denn neben der Erfindung der Photographie stellten 
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sich die weitgehendsten Fortschritte im Holzschnitt ein, und zu dem 
kam noch die stetige Vervollkommnung der Hochdruck-Pressen. Der 
immer zunehmende Bedarf drängte nach Verbilligung und nach kürzeren 
Lieferterminen und förderte somit die Massen-Produktion ausserordent- 
lich. War es dann hier schon schwer, die Lithographie auf ihrem bis- 
herigen Niveau zu erhalten, so wurde es in den späteren Decennien noch 
weitschwerer, wo sich Zinkätzung, Autotypie, ja Drei- und Vier-Farben- 
druck hoch und stark entwickelten. 

Es wird somit sehr schwierig — wenn nicht gar unmöglich sein — 
im Flachdruck, im Gegensatz zum Hoch- oder Tiefdruck, die frühere 
Position wieder zu gewinnen, aber immerhin dürfen wir den Mut nicht 
sinken lassen. Unter Mitarbeiterschaft tüchtiger Maler und 
Zeichneristein Erfolgunausbleiblich, wenigstens auf einzelnen 
Gebieten, welche der Lithographie noch erhalten sind. Es muss eine 
künstlerische Vertiefung stattfinden, das Charakteristische 
der lithographischen Manier muss wieder voll und ganz 
zur Geltung kommen! — Dann werden wir auch mit gutem Erfolg 
aus dem Kampfe hervorgehen, trotz aller Errungenschaften auf den 
photomechanischen Gebieten. 

Und hier dürfen wir auch den tüchtigen Steindrucker nicht ver- 
gessen, denn wenn ein Künstler davon überzeugt ist, dass der Drucker 
des Steinkünstlers Erzeugnis voll und ganz im wahrsten Sinne des Wortes 
zum „Ausdruck“ bringt, so hat er auch Vertrauen und wird mit viel 
mehr Liebe und Hingebung schaffen. Es muss der Künstler mit dem 
Drucker Hand in Hand gehen um somit zum erwünschten Ziele zu 
gelangen. Der Drucker muss vom Künstler zum feinen Empfinden ge- 
wissermassen erzogen werden. 

Es wird sich auch der befáhigte Zeichen-Lithograph mit dem Künst- 
ler befreunden und sich nach und nach in die vom künstlerischen Zeichner 
beabsichtigte Manier und deren Wirkung hineinfinden. Freilich liegt 
es ja auch sehr nahe, dass sich der Lithograph durch die Leistungen des 
Berufskünstlers benachteiligt sieht; aber das kann nur in der Übergangs- ' 
Periode sein und wird bald überwunden werden. Die Schriften dagegen 
vermag ein geschickter Schriftlithograph, im Falle einer Schrift-Ange- 
legenheit, ja unbedingt vorteilhafter zu gestalten und auszuführen, als 
der Künstler und wird man wohl im allgemeinen gut tun, dieses dem 
ersteren zu überlassen. Einer solchen Verbindung müsste eigentlich 
etwas Vollkommenes entspringen. 

Wenn auch das Verfahren der Lithographie im allgemeinen zur 
Genüge bekannt ist, so móchte ich doch nicht unterlassen, die Grund- 
bedingungen. den Interessenten nochmals ins Gedáchtnis zu rufen. Der 
Steindruck ist ein Flachdruck-Verfahren, welches sich lediglich darauf 
begründet, dass die chemische und physikalische Beschaffenheit des 
Solnhofener Kalksteins, eigentlich Kalkschiefers, für eine fettige Schwärze 
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aufnahmefähig ist, wohingegen derselbe durch Gummiwasser in Ver- 
bindung mit verdünnter Salpetersäure gegen Fettsubstanzen unempfindlich 
gemacht wird. Damit hat nun der Künstler zu rechnen. Es stehen ihm aber 
ausreichende Mittel zur Verfügung. Ausser der Feder-Fett-Tusche-Manier 
ist besonders diemodulationsfähige und sehr ausgiebige Fett-Kreide- 
Manier wohl die für eine künstlerische Ausdrucksweise geeignetste. So- 
dann käme die Art mit verdünnter Tusche auf Stein zu malen in Betracht, 
welche Technik mittelst Schabeisen Meister Menzel und einige namhafte 
ültere franzósische Künstler mit sehr greifbarem Erfolg angewendet haben. 
Für volle Tonplatten mit Aussparung etlicher Lichter ist auch die As- 
phalt-Manier besonders für Licht- und Luft-Effekte sehr zu empfehlen. 
Das wären die dem Künstler speziell zunächst liegenden Manieren, welch 
beiden letzteren der sog. gekórnte oder gerauhte Stein zu Grunde 
liegt, wohingegen für die Federtechnik ein glatt geschliffener Stein be- 
nótigt wird. 

Ob die früher von Klimsch besonders gepflegte Manier des Asphalt- 
Radier-Atzverfahrens noch für den Künstler in Betracht kommen kann, 
móchte ich dahingestellt sein lassen; jedenfalls aber móchte ich es den 
jetzigen Künstlern sehr anheim geben, die Art dieser Technik näher 
zu ventilieren. Diese Manier ähnelt dem Kupfer-Radier-Verfahren und 
lassen sich bei fleissigem Studium und sorgfältigster Ausführung schöne 
Resultate erzielen. 

Dass man in der lithographischen Manier mittelst Kreide und Feder 
Kunstblätter hohen Ranges erzielen kann, ist schon früher und auch neuer- 
dings sattsam bewiesen worden; es müssten sich die Künstler nur wirklich 
ernstlich dafür interessieren, und wenn das geschieht, so kónnen wir 
mit Recht das Beste erhoffen und brauchen nicht zu fürchten, dass die 
schóne Kunst Senefelders durch die photomechanischen Vervielfáltigungs- 
Arten verdrüngt werde. Es ist doch unstreitig, dass ein einfaches schón 
lithographiertes Kunstblatt in Schwarz- und Tondruck einem Drei- oder 
Vierfarbendruck entschieden vorzuziehen ist. Das Intellektuelle der 
Künstlerhand wird auf ersterem doch mehr zur Geltung gelangen. 

Ferner werden die Künstler-Lithographien dem lithographischen 
Buntdruck gar keinen Abbruch tun, denn die Wiedergabe von Aquarellen 
und Olgemälden in chromolithographischer Manier sind ganz anderer 
Art, tragen einen ganz anderen Charakter und haben schliesslich noch 
ein ganz anderes Käufer-Publikum. 

Dass die Bewegung auf dem Gebiete der „Künstler-Lithographie“ 
eine ganz heftige ist, beweist auch die in diesem Jahre in Berlin statt- 
gefundene Ausstellung der ,Künstler-Vereinigung Berliner Maler und 
Leichner*. Hier sehen wir Arbeiten von dem berühmten Landschafter 
Eugen Bracht, Darstellungen von Franz Skarbina, Arthur Kampf, Hans 
Hermann, Walther Leistikow und vom Künstlerpaar Paczka, von Ludwig 
v. Hofmann, Martin Brandenburg, Jacob Alberts, Hans Baluschek, Theodor 
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Elfert, Otto Engel, Wilh. Feldmann, Victor Freudemann, Wold. Friedrich, 
Rich. Friese, E. Hausmann und anderer. Es sind ca. 40 Künstler, Maler 
und Zeichner, welche sich hier zusammen getan haben, gewiss ein gutes 
TIT. ; Leichen, wenn sol- 

che Kräfte sich der 
Lithographie wieder 
zuwenden. Und es 
lásst sich nicht leug- 
nen, dass Tüchtiges 
darin geleistet wird, 
zumal das jetzige Ver- 
fahren mit den leich- 
ten Aluminium-Plat- 
ten, gegenüber dem 
schwerfálligen und 
unbequemen Stein, 
der Sache sehr zu 
statten kommt. Ohne 
Zweifel ist die leichter zu handhabende Aluminiumplatte dem Künstler 
sehr willkommen und bei richtiger Behandlung seitens des Druckers 
werden dieselben Resultate erzielt, wie vom Stein. | 
Karlsruhe gab 
eigentlich den An- 
stoss zur Hebung der 
Künstler - Lithogra- 
phieund dieserfolgte 
bald Stuttgart. In 
diesen beiden Städ- 
ten schufen die 
Künstler Georg Bie- 
se, Hermann Daur, 
Eduard Euler, Jenny 
und Otto Fikent- 
scher, Gustav Gam- 
per, Carlos Grethe, 
Fr. Hein, Heinrich 
Heyne, Graf Kalk- 
reuth,Langhein,Kall- | 
morgen, Mathies Masuren, W. G. Oertel, Alfred Schmidt und H. v. 
Volkmann. Dann kam München mit Bernuth, Fritz Burger, Maxim. 
Dasio, O. Graf, Peter Halm, Hans v. Heider, Franz Hoch, Landsinger, 
Volz, Hermann Urban und Richard Winckel, sowie dem leider zu früh 
verstorbenen Otto Eckmann. Ferner Düsseldorf mit Carl Becker, 
Alex. Frenz, Jean Grothe, Jernberg, Arthur und Eugen Kampf, Niku- 


Künstler - Lithographien. 89 


towski, Heinr. Otto und F. v. Wille. Ausserdem folgte Dresden mit 
Bautzer, Cissarz, Claudius, Marianne Fiedler, Max Giese, Otto Fischer, 
Gustav Kóller, Lührig, Mediz, Richard Müller, Robert Sterl, B. Welte, 
W. Witting und Elisabeth Mediz-Pelikan, sowie Berlin ausser den bereits 
genannten noch mit den Künstlern Fechner, Thienhaus, Liebermann 
und Schulte im Hof. 


Walther Georgi, Pflügender Bauer. 


Autotypische Wiedergabe nach einer buntfarbigen Original-Lithographie. Aus dem Kunst-Verlag 
von B. G. Teubner & R. Voigtlünder, Leipzig. 


| Es hat sich eine Vereinigung für ,Künstler-Steinzeichnung* 
gebildet. Die Begründer derselben sind die Kunstverleger R. Voigt- 
länder und B. G. Teubner in Leipzig. Ich hatte Gelegenheit eine 
ganze Reihe der herrlichen Erzeugnisse dieser Vereinigung in Augen- 
schein zu nehmen und muss sagen, dass es nur Werke erster Meister sind. 
Hier findet man Kunstblätter, welche den Kunstfreund wie Kunstkenner 
völlig befriedigen können. Andere Blätter wieder sind belehrend und 
veranschaulichend für die Jugend bestimmt. Die „Vereinigung“ bezweckt 
Behörden und Schulen die Anschaffung guter Original-Lithographien zu 
erleichtern und damit die künstlerische Erziehung der Jugend zu fördern. 
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Es sind Bilder aus der Geschichte, sowie Darstellungen aus dem 
Tier- und Pflanzenleben, auch sehr gute Landschaften fehlen nicht. Wie 
ich erfahren, hat das Königl. Preussische Ministerium für Unterrichts- 
Angelegenheiten sowie die Anhaltische Regierung eine grössere Anzahl 
dieser Kunstblätter für die Schulkollegien erworben. Das ist ein sehr 


Karl Biese, Hünengrab. 


Autotypische Wiedergabe nach einer buntfarbigen Original-Lithographie. Aus dem Kunst-Verlag 
von B. G. Teubner & R. Voigtländer, Leipzig. 


erfreuliches Zeichen und sehr zu begrüssen im Interesse der Kunst 
Senefelders. 

Amsler und Ruthardt in Berlin, Hofkunsthandlung I. I. M. M. 
des Kaisers und der Kaiserin, hatten auch die vorgenannten Blätter zu 
einer Ausstellung vereinigt. Wir finden hier die Namen kraftvoller 
Künstler-Naturen vertreten. Otto Fikentscher, Hans v. Volkmann, Freiherr 
von Myrbach, Friedr. Kallmorgen, sowie Ludwig Dettmann, Cissarz und 
noch viele andere bedeutende Künstlernamen sind im Verzeichnis zu finden. 

Vom Leipziger Walther Georgi ist diesem Artikel eine Kunstbei- 
lage, eine autotypische Wiedergabe nach der Original - Lithographie 
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beigefügt: „Pflügender Bauer“, zu welchem die begleitenden Worte 
lauten: In Herbststimmung liegt grau das Tal, aus dem sich nur die 
weissen Häuser der Dörfchen herausheben, liegen graugelb und schwarz 
die Acker; nur vom hellen Weg durchzogen, schliesst das Bild am Hang 
der braune Wald ab. Dagegen vorn wirkt lebendig schon der Gegen- 
satz der gelbgrauen Stoppeln und der glänzend schwarzen Erde in den 
frisch aufgeworfenen Furchen, durchströmt volles Leben die Hauptgruppe; 
den braungescheckten Ochsen, der bedächtig ausschreitet, den Rappen, 
der mit gespitztem Ohr neben ihm zieht und den Bauer, der mit kräftiger 
Hand den Pflug niederdrückend, mit gebriuntem Gesicht und Armen 
schwer durch die Furchen schreitet. 

Aus obiger Schilderung ersieht man die stimmungsvolle glückliche 
Farbengebung. Leider ist es der grossen Kosten wegen nicht möglich, 
das soeben besprochene Bild in farbiger Ausführung unserem Jahr- 
buche beizufügen. 

Dasselbe gilt von dem ebenfalls beigefügten Kunstblatt „Hünen- 
grab“ von Karl Biese. Es ist Spätherbst. Die untergehende Sonne 
hat den Himmel gelb gefärbt und lässt die langgezogenen Windwolken 
glühend rot schimmern. Braun liegt die Haide, die sich in der Ferne 
in graue Nebel verliert. Mächtige graue, von grünem Moos bewachsene 
Felsblöcke, die die Grabkammer umschliessen, türmen sich empor, über- 
ragt von den kümmerlichen, vom Sturm zerzausten Eichen. So liegt 
düstere Herbststimmung über dem Ganzen; aus dem Bilde klingt Ho- 
mers Wort: 

„Wie mit den Blättern, so ist's bestellt mit der Menschen Ge- 
schlecht.“ 

Beide Bilder machen in der Grösse von 100 X 70 cm einen impo- 
santen Eindruck und repräsentieren in der Tat ein Stück farbenfreudiger 
ursprünglicher Kunst. 

In Leipzig hat der berühmte Maler, Bildhauer und Radierer 
Max Klinger auch seiner Zeit einige Blätter in Lithographie ausgeführt. 
Ferner der derzeitig in Leipzig lebende Künstler Otto Greiner kommt 
hier als Interpret der Künstler-Lithographie ganz wesentlich in Betracht. 
Es ist ihm natürlich ein Leichtes gewesen, seine Hand der technischen 
Behandlung der Lithographie dienstbar zu machen, da er ursprünglich 
in der vormaligen Kunstanstalt von J. G. Bach, jetzt Julius Klinkhardt, 
die Lithographie erlernt hat. Greiner ist ein gewaltiger Zeichner und 
hat prächtige Künstler-Lithographien geschaffen; er beherrscht die Feder- 
technik ganz ausserordentlich. 

Jüngst hat sich auch in Leipzig ein aufkommendes Genie, ein neuer 
Stern am Kunstfirmament, in der liebenswürdigen Persónlichkeit des 
Künstlers Bruno Héroux angenehm bemerkbar gemacht. Unsere Kunst- 
beilage: Waldnymphe mit Eichhórnchen stammt von seiner Hand. 
Dieses reizende Bildchen, eine Original-Lithographie, entspringt einer 
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Stimmung, die den wahren Naturfreund überkommt, wenn sich im Grünen, 
fern vom städtischen Getriebe, die Nervenspannung auslöst und eine aus- 
geglichene Gemütsstimmung sowie eine beschauliche Ruhe einstellt, 
wo er in jedem, auch dem kleinsten Lebewesen, in jedem Halm und 
Blatt eine herrliche Schöpfung sieht, eine Stimmung, in der die Märchen 
und Eindrücke aus der Kindheit, ohne recht über die Bewusstseins- 
schwelle zu treten, aufdämmern und das Geschaute poetisch verklären. 
Es verrät ein schönes künstlerisches und technisches Können, und noch 
manch Schönes ist für unsere gute Sache von ihm zu erwarten. Héroux 
ist Zeichner und Maler, beherrscht ausser der Lithographie die Radier- 
kunst sowie den Maler-Holzschnitt. Durch seine langjährige Tätigkeit 
als Zeichner für Anatomie — ich erwähne nur seine mustergiltigen 
Arbeiten für den anatomischen Handatlas von Prof. Spalscholz — hat 
er sich eine grosse Sicherheit in der Beherrschung des Aktes angeeignet. 
Von seinen sonstigen vortrefflichen Kunsterzeugnissen móchte ich noch 
seine Exlibris anführen, die sich in Fachkreisen der hóchsten Anerken- 
nung und Wertschätzung erfreuen und stark begehrte Sammel-Objekte 
bilden. 

Ausser oben genannten Künstlern sind in der Künstler-Lithographie 
noch Rich. Grimm, Georg Kolbe und Brendel tüchtig tätig. In Ham- 
burg arbeiten Jul. v. Ehren, Ernst Eitner, Arthur Illies und Paul 
Kayser, sowie in Kiel Hans Olde und in Weimar die Künstler 
v. Jordan, v. Gleichen-Russwurm und Rasch daran. Frankfurt a. M. 
beherbergt ausser dem bekannten Hans Thoma, Lindenschmit, Stein- 
hausen, Süss und zuvor den verstorbenen Pidoll. | 

In der Schweiz lithographiert künstlerisch Marie La Roche in Basel, 
und in Frankreich findet die stärkste Beteiligung statt durch die Künst- 
ler: Besnard, J. E. Blanche, Puvis de Chavannes, George Claude, 
Cottet, Dinet, Dubois, Dulac, Gandara, Gottlob, Guillaume, Jeanniot, 
Lachnitt, Lacoste, Lautrec Toulouse, Léandre, Leheutre, Lepére, Loir, 
Luce, Malteste, Munch, Pissarro, Robbe, Sérusier, Signac, Sisley, Steinlen, 
Vuillard, Willete und endlich Wickenden. 

Aber nicht allein unser westlicher Nachbar zeichnet fleissig auf 
Stein, sondern auch die Sóhne Albions und Namen wie Culloch, 
Anning Bell, Holloway, Lathangue, Pennel, Ravenhill, Rothenstein, Shan- 
non, Short, Strang und Way hórt man gerne als Vertreter und Fórderer 
unserer Künstler-Lithographie nennen, und um die Reihe der mir bekann- 
ten Künstler zu schliessen, gestatte ich mir noch die interessanten Belgier 
anzuführen. Es sind dies die Künstler Claus, Baseleer, Braekeleer, 
Hannotiau, Heins, Helleu, Hénan, Khnopff, Meunier, Moulyn, Petit- 
jean, Rhysselberghe, Starke und endlich Stevens. Man ersieht daraus, 
dass in allen Landen tüchtige Vertreter unserer guten Sache leben. 

Gehen wir nun weiter und wenden uns dem Merkantil-Fach zu, so 
kónnte auch dieses durch die Künstler-Lithographie günstig beeinflusst 
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werden. Besonders die Postkarten kommen hier in Betracht. Da könnte 
mächtig mehr Wandel geschafft werden. Es befindet sich ja glücklicher- 
weise schon eine ganze Reihe von guten Künstlerkarten im Handel; aber 
leider wird der grosse Markt doch noch meist von einfachen und billigen 
Erscheinungen beherrscht. Das verehrte unkundige Publikum greift natur- 
gemäss zunächst nach dem Billigen. Sobald aber dem Gebildeten, sowie 
dem Liebhaber und Freunde etwas Besseres geboten wird, so wird auch 
dieses mit Vorliebe gekauft, und Künstler wie Drucker finden vollauf 
ihre Rechnung dabei. Durch die Photographie in autotypischer Wieder- 
gabe mit einem leichten, oft ganz falschen Kolorit versehen, werden in 
grossen Massen billige Postkarten fabriziert, welche zwar viel gekauft, weil 
oft nichts anderes vorhanden ist, aber höchst unkünstlerisch sind. 

Auch Gratulations- und Glückwunschkarten, sowie Menüs und der- 
gleichen können glücklicher durch geschickte Künstlerhand gestaltet wer- 
den und zu wünschen und zu hoffen wäre nur, dass dieses möglichst 
viel beherzigt würde. Ich erachtees füreine ganz ernste Pflicht 
aller Besitzer Lithographischer Kunstanstalten und Stein- 
druckereien den Flachdruck hochzu halten und die schóne 
und dankbare Kunst Alois Senefelders nicht verdrängen 
zulassen, sondern durch Aufbietungaller Kräfte die Künst- 
ler-Lithographie so viel als nur irgend móglich.zu hegen 
und zu pflegen. Überall regt sich's und bei richtiger Darstellung 
der ganzen Situation ist ein guter Erfolg sicher zu erwarten. 

So hoffen wir denn das Beste, dass spätere Generationen sich an 
den schönen Kunst- Erzeugnissen erfreuen mögen und wir jetzt davon 
sagen können: „Saxa loquuntor*. 


Neues Herstellungsverfahren 
von Farbenteilplatten für den Mehrfarbendruck. 


Von Walter Ziegler. 


IE Erzeugung von mehrfarbigen Bildern durch den Druck lässt 
sich auf zweierlei praktisch erprobte Arten erzielen. Entweder 


man verwendet nur eine Druckplatte, welche in ihren Teilen 
mit verschiedenen Farben versehen wird, oder man erzeugt einen Kom- 
binationsdruck mit mehreren, für je eine Farbe gearbeiteten Platten. 

Verfahren, um mit nur einer, in irgend welcher Technik gearbeiteten 
Platte, mit nur einmaligem Abdruck, mehrfarbige Erscheinungen zu er- 
zielen, verlangen, dass die zur Aufnahme des Druckkomplexes geeignet 
gemachte Platte vor jedesmaligem Abdrucken aufs neue mittelst manueller 
Eingriffe mit verschiedenen Farben gleichsam bemalt wird. 

Die Japaner kennen diesen Kunstgriff schon seit alten Zeiten, sie 
bepinseln die Holzstöcke mit Aquarellfarben und erzielen so reizende 
Bildwirkungen auf ihren Abdrücken. 

Von den Tiefdrucktechniken ist es die Schabkunst, welche bei uns 
zuerst zu Versuchen verleitete, die Druckplatte partienweise mit ver- 
schiedener Farbe zu versehen. Die Platte wird zu diesem Zwecke in allen 
Teilen so gearbeitet, dass davon ein gut modellierter toniger Schwarzdruck 
zu erzielen ist. Mit kleinen Tupfballen werden die verschiedenen Farben 
aufgetragen, auch wohl mit dem Pinsel und spitzigen Lederwischern 
nachgeholfen. Durch Überspielen mit Musselinlappen werden Übergänge 
herbeigeführt, sonst wird das Drucken wie gebráuchlich bewerkstelligt. 

Den Vorgang des Farbenauftragens kann man sich bis zu einem 
gewissen Grade erleichtern, indem man Schablonen aus dünnem Zink- 
blech zu Hilfe nimmt, bei welchen die für jede Farbe bestimmten Stellen 
ausgeschnitten sind. Werden diese Schablonen auf die Platte aufgelegt, 
so kann das Eintamponieren für jede Farbe ziemlich sicher erfolgen. 
Um harte Grenzen der nebeneinander gebrachten Farben zu vermeiden 
und einen gewissen Schluss herbeizuführen, wird die Tiefdruckplatte 
vorher mit einem neutralen grauen Ton in ihrer ganzen Flüche ein- 
gefärbt, dann werden erst die einzelnen Farben aufgetragen. 

Der eben geschilderte Vorgang des Einfárbens bleibt beim Mehr- 
farbendruck irgend einer Tiefdruckplatte derselbe. Ob die Platte in 
Schabkunst, Aquatinta (Heliogravur), Trockenstiftzeichnung, getonter 
Radierung, oder anders gearbeitet war, ist hierbei ziemlich belanglos. 

Es ist übrigens leicht einzusehen, dass die Herrichtung zum Drucken 
eine zeitraubende, mühevolle Arbeit bleibt und besonders geübte Drucker 
verlangt. Die einzelnen Abzüge werden auch selten ganz gleichwertig 
erscheinen, müssen vielmehr nach dem Druck noch durch manuelle 
Retouchen verfeinert werden. 

Es kann aber auch mit nur einer bildlich ausgearbeiteten Platte ein 
mehrfarbiger Abdruck erzielt werden, wenn diese Platte mit verschiedenen 
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Farben ganz oder teilweise versehen zum Abdruck gebracht wird, dann 
nachdem die Platte zum zweiten und weiteren Male mit passenden Farben 
versehen wurde, kann der erste Abdruck durch weiteres Überdrucken 
vervollständigt werden. 

Ferner kann auch noch der Fall in Erwägung gezogen werden, dass 
Kombinationsdrucke mit mehreren Platten hergestellt werden, bei denen 
ausserdem noch jede Einzelplatte mit mehreren Tönen versehen wird. 

Die für Mehrfarbendruck so geeigneten lithographischen und ver- 
wandten Verfahren sind für das partienweise Einfärben einer Platte am 
ungeeignetsten. 

Durch den sogenannten Irisdruck versucht man ein Ausklingen, 
oder auch das streifenweise allmähliche Übergehen von einem Ton in 
den anderen zu erreichen, indem man entweder auf dem Farbsteine oder 
im Farbkasten der Schnellpresse mehrere Farben nebeneinander auf- 
trägt resp. einfüllt, die in letzterem Falle durch eingepasste Bleiklötze 
voneinander getrennt gehalten werden. Durch das seitliche Ausweichen 
der Farbe beim Hin- und Herwalzen schwimmen dann die Töne auf 
der Walze schon ineinander und übertragen sich in gleicher Weise auf 
die Druckplatte. 

Versuche, den Stein mit zweierlei Zeichnung zu versehen, die eine 
Zeichnung zur Aufnahme von Fettfarbe, die andere zur Annahme von 
anders gearteter Farbe geeignet zu machen und so zweifarbige Drucke 
zu ermöglichen, fielen ziemlich ungünstig aus und sind für die Praxis 
nicht geeignet. 

Ein sehr junges Verfahren, das unter dem Namen Synchromie für 
Massendruckerzeugnisse in Anwendung gebracht wurde, beruht in seinem 
Wesen darauf, dass konzentrierte farbenabgebende Masse mosaikartig 
aneinander gereiht wird. Hierzu wird der Druckstock selbst mosaik- 
artig aus farbenabgebender Masse zusammengesetzt und zwar in der 
Weise, dass er das gewünschte Bild selbst darstellt. Durch Überwalzen 
der Oberfläche mit einer erhitzten Walze wird nun in der eigens hierzu 
konstruierten Maschine die Bildfläche soweit erweicht, dass beim darauf- 
folgenden Drucken genügend Farbe an das Papier abgegeben wird. Da 
die Masse vollständig gleichmässig bis auf den Grund des Druckstockes 
verteilt ist, so kann eine grosse Anzahl von Drucken hergestellt werden. 

Das Prinzip mehrfarbige Drucke in der Weise herzustellen, dass 
man mehrere Platten benutzt, von denen jede für eine bestimmte Farbe 
gearbeitet ist, diese dann nacheinander und übereinander auf dem Papier 
zum Abdruck bringt, hat sich, hauptsáchlich auch für Massenerzeugnisse, 
als einzig brauchbar erwiesen und werden mit dieser Art die vorzüg- 
lichsten Resultate in Hoch-, Flach- und Tief-Druck erzielt. 

Das Einfárben der Farbenteilplatten mit nur je einer Farbe macht 
keine Schwierigkeiten und kann sowohl durch einen weniger geübten 
Drucker, als auch mit der Maschine erfolgen. 


96 Neues Herstellungsverfahren von Farbenteilplatten für den Mehrfarbendruck. 


Für die reproduzierenden Künste bedeutete die Erfindung der Photo- 
graphie einen vollständigen Umschwung. Die Möglichkeit auf photo- 
mechanischem Wege druckbare Platten zu erzeugen, schliesst die Kon- 
kurrenz der manuellen Techniken fast vollständig aus. 

Die einfarbige gleichgrosse oder reduzierte Wiedergabe von ein- 
farbigen Originalen wird photomechanisch auf schnellstem und billigstem 
Wege in treuester Form erreicht. Bei der photographischen Übertragung 
von mehrfarbigen Originalen in Schwarz-Weiss gilt das eben Gesagte, 
soweit es die Formenwiedergabe betrifft. Tonwerte aber lassen sich 
durch den photographischen Apparat noch nicht, wenigstens nicht ohne 
manuelle Eingriffe, ganz einwandfrei wiedergeben. 

Die Schwarz -Weiss - Kunst beherrscht innerhalb ganz bestimmter 
Grenzen ihr künstlerisch gerechtfertigtes Feld, in welchem sie niemals durch 
Buntes ersetzt werden kann, andererseits verliert das farbig gedachte 
Bild durch Übersetzung in Schwarz-Weiss einen Teil seines Wesens, 
und ist es unmöglich den Farbenreiz durch Zeichnung und Tonvariation 
allein zu ersetzen. 

Wieder eine neue Erfindung ist es, welche auch die mechanische 
Wiedergabe der Farben möglich macht. Mittelst komplementären Farben- 
filtern und mit Hilfe von farbenempfindlichen Platten weiss man die 
primären Grundfarben aus einem gegebenen Originale auszusondern, auf 
einzelnen Druckplatten zu fixieren und nachträglich wieder zu kombinieren. 

Alle optischen Farben lassen sich auf die Farben des Spektrums 
zurückführen. Nach der allgemeinen anerkannten Young-Helmholz’schen 
Theorie empfindet das menschliche Auge dreierlei ausgesprochene Farben: 
Rot, Gelb und Blau. Jedwede andere Farbenerscheinung ist durch Kom- 
bination dieser Farben gegeben und durch die indirekte Farbenphoto- 
graphie ist die Richtigkeit dieser Annahme praktisch erwiesen. 

Der photomechanische Dreifarbendruck, welcher auf der indirekten 
Farbenphotographie aufgebaut ist, ergibt brauchbare Resultate, jedoch 
haften ihm noch Mängel an, welche wohl nie ganz zu beseitigen sind. 

Es wäre zu weitgehend hier dieses Thema genauer zu behandeln, 
nur andeutungsweise möchte ich einige Punkte berühren, welche auf 
den zu behandelnden Stoff Bezug haben. 

Optische Farben und Pigmente decken sich nicht in ihren Eigen- 
schaften. Die Kombination von roten, gelben und blauen Lichtstrahlen 
ergibt Weiss, hingegen die Mischung oder Ubereinanderlegung von 
roten, gelben und blauen Farbstoffen ergibt Schwarz. Die neutralen 
Tóne, das Grau etc. entstehen entweder aus Lichtmangel oder durch 
Mischung von Farbengegensätzen. Beim Dreifarbendruck können neutrale 
Töne nur durch Ubereinanderdrucken von Rot, Gelb und Blau erzielt 
werden. Man sieht sich daher häufig gezwungen, eine besondere Neu- 
tralplatte anzuwenden und erzielt so auch wirklich günstigere Resultate. 
Mit der Grauplatte ergeben sich aber weitere Schwierigkeiten. 
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Jene Farben, welche dem Rot des Spektrums zuneigen, sind chemisch 
weniger wirksam und ergeben am Positivdrucke dunkle Partien, es wird 
daher dort, wo z. B. reines sattes Rot vorhanden ist, durch die Neutral- 
platte ein grauer Ton die reine Farbenwirkung trüben, und es muss nun 
manuelle Retouche vorgenommen werden, welche langwieriger Natur ist. 
Infolgedessen kónnen die erzielten Ergebnisse dann sicher nicht mehr 
als rein photomechanische angesehen werden. 

Um gute einwandfreie Resultate zu erzielen, müssten Originale be- 
sonders für photomechanische Reproduktion gearbeitet werden. Der 
Künstler dürfte nur je ein bestimmtes Rot, Gelb und Blau verwenden, 
mit diesen 3 Farben und deren Mischung müsste der ganze Eindruck 
des Originals vollinhaltlich wiedergegeben werden. Die optischen Farben, 
die Druckfarben und die vom Künstler verwendeten Pigmente müssten 
móglichst gleichartig sein. 

Diese ungeheure Beschrünkung der Farbenwahl würde aber den 
wenigsten Künstlern angenehm sein und auf die Qualitit der Erzeug- 
nisse hóchst nachteilig einwirken. 

Kombinationsdrucke des Dreifarbensystems nach Naturaufnahmen 
entsprechen vielleicht als Bilderscheinung, halten aber keineswegs einen 
direkten Vergleich des Bildes mit dem Naturobjekte aus. 

Das wichtigste für die Bilderscheinung irgend eines ‘Druckes sind 
die Tonerzeugungs- und Zeichnungs-Elemente. Für den Farbendruck 
müssen dieselben vor allem der Tonbildung und dem Farbenempfinden 
gerecht werden kónnen. 

Eine Technik, welche darauf hinzielt, in strengen Linien konturierend 
oder in Strichlagen zu arbeiten, ist der Farbenwiedergabe nicht günstig. 

Die Farbe als solche kennt keine Begrenzungslinie, sie ist lächig weich 
und in sich selbst bildsamer als die Tonabstufungen der Bilder ,Grau in 
Grau.* Die Farbe verlangt ein Abstimmen durch gemischte Elemente. 

Wir finden an den Naturobjekten höchst selten primäre Farben, 
beinahe jede Farbe ist gebrochen mit mehr oder weniger komplementären 
oder nahestehenden Farbentönen gemischt, gleichzeitig aber auch von 
den durch Körperlichkeit bedingten Formenwerten und von Licht und 
Schatten abhängig. 

Die Verbildlichung der Farbe verlangt daher einen möglichst weit- 
gehenden Spielraum hinsichtlich der Bequemlichkeit der künstlerischen 
Arbeit, verbunden mit der Móglichkeit die Farbenelemente in sich ab- 
zustimmen und zu mischen. 

Die bildliche Erscheinung von Flächendarstellungen wird allein her- 
vorgerufen durch Helligkeitsunterschiede und Farbenkontraste der ver- 
schiedenen Teile der Bildfláche. Bei Druckerzeugnissen werden diese 
Tonwerte gewöhnlich erzeugt, indem auf einer hellen Fläche dunkle 
Farbenpartikelchen aufgetragen werden. Hierbei bewegen sich die Hellig- 
keitsunterschiede innerhalb bestimmter Grenzen. Als lichtester Ton 
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wird der Papierton gelten müssen, während als kräftigste Tiefe die in 
voller Deckkraft aufgetragene Farbe dient. Bei einfarbigen Bildern wird 
man daher die kräftigsten Kontraste mit weissem Papier und tiefschwarzer 
Farbe erreichen können. 

Zwischen Weiss und Schwarz sind nur graue Mischtöne in unend- 
lichen Übergängen denkbar und herstellbar. Nicht nur Schwarz, sondern 
jede Farbe erlaubt eine ähnliche Abtonung von der vollen Sättigung 
bis zum blassen Farbenhauch. Man unterscheidet nun im Druck zweierlei 
Arten von solchen Mittelstufen oder Halbtönen u. zw.: 

” 1. Töne, welche durch lasierende Farbe erzielt werden. Die Bild- 
fläche wird hierbei an ihren mit Halbton zu färbenden Teilen wohl 
vollständig, aber mit mehr oder weniger deckkräftiger Farbe überzogen. 
Der weisse Papierton spricht durch den Farbenüberzug heller und dunkler, 
je nach der Deckkraft und (Quantität der aufgetragenen Farbe und bringt 
so die Nuancierung durch Lasurton zu stande. 

2. Töne, welche erst durch unser Sehorgan subjektiv empfunden 
werden. Die weisse Papierfláche wird hierbei mit in Farbe gleich- 
wertigen Farbenfleckchen versehen, welche verschieden gross aber immer 
so klein sind und so nahe aneinander stehen, dass sie mit freiem Auge 
nicht mehr einzeln erkannt werden, sondern mit ihren weissen Zwischen- 
räumen auf der Netzhaut des Auges einen Mischton ergeben. Der Hoch- 
und Flachdruck ist von solchen Korn- oder Rastertönen allein abhängig, 
während beim Tiefdruck beide Arten der Tonerzeugung durch die Druck- 
behandlung erzielt werden können. 

Wenn wir nun zwei oder mehrere Druckplatten so bearbeitet haben, 
dass sie zur Halbtonbildung für die einzelnen Farben tauglich sind, so 
können im Zusammendruck eine endlose Anzahl Mischtöne geschaffen 
werden. 

Die früher erwähnte photomechanische Aussonderung primärer Far- 
ben aus einem gegebenen mehrfarbigen Originale wird in gewissem 
Sinne auch durch die manuelle Farbenteilplattenerzeugung zum Zwecke 
der Reproduktion angestrebt. Doch ist das Prinzip ein wesentlich anderes. 
Nehmen wir an, es hätte einem Künstler gefallen, eine bildliche Original- 
erscheinung mit einigen ihm harmonisch dünkenden Tönen zu schaffen, 
z. B. mit Olivgrün, Rostbraun, einem lichten Ocker und Indigoblau, 
so wäre es ein beinahe unmögliches Unterfangen, diese Farbenharmonie 
durch die primären Farben Rot, Gelb und Blau in voller Treue wieder- 
zugeben. Wohl aber wird dies vollständig gelingen, wenn die Teil- 
platten der Farbenwahl des Künstlers angepasst werden. 

Der Farbenlithograph, der nicht an eine allzubeschränkte Platten- 
zahl gebunden ist, wird daher sekundäre und tertiäre Farben nicht allein 
durch Übereinanderdrucken von primären Farben zu erreichen suchen, 
sondern er wird in richtiger Wahl für gebrochene Töne selbständige 
Platten arbeiten. 
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Da jede der Teilplatten für sich einzeln hergestellt werden muss, 
so gehört viel Mühe und Übung dazu, die nötige Kraft des Tones und 
die Mischungsverhältnisse der Farbentöne im voraus während der Arbeit 
zu beurteilen, abgesehen davon, dass die Ortlichkeit auf den einzelnen 
Teilplatten trotz Klatschdrucken und Pausen oft nur schwer genau zu 
bestimmen ist. 

Der Farbengraphiker arbeitet nicht mit wirklichen Farben. Die Druck- 
fähigmachung der Platte wird durch Vertiefen, Erhöhen oder Über- 
zeichnen der Druckfläche erzielt. Der Lithograph hat nur schwarze 
Kreide oder schwarze Tusche zur Verfügung, mit welcher er, einerlei 
welche Farbe gewünscht wird, den Farbenton zum Ausdruck bringen 
muss. Die vorher erwähnten Klatschdrucke, welche als Anhaltspunkte 
für die Örtlichkeit dienen, werden mittelst gefeuchtetem Papier hergestellt, 
welches dem Verziehen unterworfen ist; dadurch wird aber das Register- 
halten erschwert. 

Der originalschaffende Künstler, der sich mit graphischen Techniken 
befasst, geht von einem anderen Standpunkte aus, als der reproduzierende 
Techniker, und erzeugt in Anpassung an eine gegebene Technik mehr- 
farbige Erscheinungen, welche eine willkürliche Übersetzung der natür- 
lichen optischen Farbenwirkung sind. Der Originalgraphiker übertreibt 
und vereinfacht. In einem dekorativen Flächen- oder Fleckenstil bringt 
er Farbensilhouetten aneinander gereiht, oder auch teilweise übereinander- 
gelegt, oder wohl auch nur Konturzeichnungen mit einem der Kolorie- 
rung ähnlichen Effekt. 

Wenn derartige Erzeugnisse, wie wir sie hauptsächlich bei Plakaten 
und in modernen Witzblättern finden, auch künstlerisch gerechtfertigt 
erscheinen, weil sie ihrem Wesen nach aus den gegebenen Mitteln ent- 
sprungen sind, so dürfen wir andererseits nicht übersehen, dass dabei 
auch viel Übertreibung mit unterläuft und infolgedessen die Bilder oft 
unschön, ja roh wirken. 

Der Künstler wird erst dann sich der originalen Farbengraphik um 
ihrer selbst willen zuwenden, wenn Mittel geschaffen sind, die es er- 
möglichen, ohne jede technische Erscheinung dem zeichnerischen Können 
und Farbenempfinden bequemen Ausdruck zu geben. 

Durch das vom Autor dieses Artikels erfundene, patentierte „Ver- 
fahren zur Herstellung von Farbenteilplatten für Mehrfarbendruck* *) 
wird ein Weg gewiesen, welcher der gebräuchlichen Farbenaussonderung 
gerade entgegenläuft. 

Dem Künstler soll nicht die geistesanstrengende Arbeit des Zer- 
gliederns eines gegebenen mehrfarbigen ‚Originals aufgebürdet werden, 
nicht niedergerissen der Aufbau einer farbigen Erscheinung, sondern 
organisch, ganz dem naturgemässen Entstehen eines Bildes entsprechend, 


*) D. R.-P. No. 127,254 und 3 Zusatzpatente. 
7? 
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soll der Künstler, unbehindert von technischer Erschwerung sein Wollen 
verkörpern. 

Durch das neue Verfahren steht es dem Schaffenden frei, unab- 
hängig von der Art und Anzahl der zu verwendenden Farben eine 
Vereinfachung der Farbenreihe herbeizuführen, nur auf das harmonische 
Zusammenklingen einiger bestimmten Farbentöne hinzuarbeiten, oder 
mit Aufwand aller koloristischen Mittel eine unbeschränkte Plattenzahl 
für nuancierte Farbentöne anzuwenden, ohne dabei die künstlerische 
Arbeit zu komplizieren. Das Arbeiten geschieht hierbei mit wirklichen 
Farben und kann auch auf getontem Papier ausgeführt werden. 

Zur Verwirklichung dieses Gedankens müssen Herstellungsverfahren 
als Grundlage dienen, bei welchen auf indirektem Wege die Druckbar- 
machung der Platten herbeigeführt wird. 

Trockenes Farbenmaterial in Form von Zeichenstiften muss mit 
einem gewissen Druck über die Fláche gerieben werden, um das Pig- 
ment zum Abfárben zu bringen. Ist die Masse des Zeichenstiftes homogen, 
so ergibt die Intensivitit der Farbenabgabe den Massstab für den aus- 
geübten Druck, und umgekehrt kann man durch stärkeres Drücken auch 
einen kráftigeren gefárbten Strich erzielen. Ist die Flüche, auf welcher 
gezeichnet wird, dünn, so wirkt der Druck des Zeichenstiftes in beinahe 
ungeschwächter Weise auf eine unterlegte Fläche und kann dazu benutzt 
werden eine gleichwertige Pause herzustellen, wenn zwischen Zeichen- 
flàche und Unterlage eine geeignete Zwischenschicht eingeschaltet wird. 
| Das Wesen eines solchen Vorganges unterscheidet sich in nichts 
von dem allgemein bekannten Verfahren des Pausens, Durchzeichnens 
oder Durchdrückens. 

Um eine Durchdruckzeichnung herzustellen, kónnen wir natürlich 
statt Bleistift auch einen anderen abfárbenden Zeichenstift verwenden, 
z. B. Rötel, Kreide, Olkreidefarbstift, nicht allzuweichen Pastellstift u. s. w. 

Nehmen wir nur einen positiv einfachen Fall an, um den leiten- 
den Gedankengang der automatischen Farbenaussonderung zu verdeut- 
lichen. Auf ein glatt gehobeltes Reissbrett legen wir ein reines Blatt 
Papier, auf dieses ein schwarze Farbe abgebendes Pauspapier, Schicht- 
seite nach unten, hierüber als Zeichenfläche dünnes aber festes Schreib- 
papier. Irgend ein Objekt dient als Vorlage, z. B. eine Mohnpflanze. 
Wir zeichnen nun mit Bleistift die Konturen und Abschattierungen des 
vorliegenden Gegenstandes. Nach Fertigstellung dieser Arbeit heben 
wir Zeichenfläche und Pauspapier von dem unterlegten Papier ab und 
werden auf diesem die Pause des Gezeichneten ersehen können. Nun 
legen wir die Bleistiftzeichnung auf ein anderes reines Papier und bringen 
zwischen beides wieder schwarzes Pauspapier. 

Mit einem roten Farbstift zeichnen oder kolorieren wir in gewohnter 
Weise die Mohnblüten und erhalten dadurch auf der Zeichenfläche die 
Kombinationserscheinung der schwarzen Bleistiftzeichnung und jener 
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des Rotstiftes, auf dem unterlegten Papier Nr. 2 jedoch nur die Schwarz- 
pause des mit dem roten Farbstift Gezeichneten. 

Nochmals bringen wir Zeichenfläche und Pauspapier auf ein drittes 
weisses Papier, zeichnen mit einem grünen Farbstift die Blätter und 
Stengel und erhalten dadurch auf der Zeichenfläche die kombinierte 
Erscheinung von Schwarz, Rot und Grün, während auf dem untergelegten 
Papier No. 3 nur die Schwarzpause des mit dem Grünstift Gezeichneten 
entsteht. 

Die 3 Schwarzpausen repräsentieren nun sowohl örtlich als in ihrer 
Krafterscheinung die verschiedenen Farben und entsprechen den Druck- 
komplexen von jenen Farbenteilplatten, welche gearbeitet werden müssten, 
wenn die gezeichnete Mohnpflanze farbig reproduziert werden soll. 

Das Prinzipielle der Erfindung besteht daher in der selbsttätigen 
Aussonderung der Teilfarben aus einer kombinierten Farbenzeichnung, 
bewirkt durch die Arbeit des Zeichnens selbst, bei gleichzeitigem Wechsel 
der für jede Farbe unterlegten Platte. 

Verwendet man als Unterlage Umdruckpapier, als Zwischenlage ein 
mit Fett und Farbe präpariertes Pauspapier und legt auf beides dünnes 
Papier als Zeichenfläche, so erzielen wir bei Wiederholung des oben ge- 
schilderten Vorganges Fettpausen auf den Umdruckpapieren, welche wie 
bei der Autographie aufStein, Aluminium, Zink u. s. w. umgedruckt werden 
können, und nach Behandlung der Druckplatten in jener Weise wie sie 
beim Umdruck üblich ist, erhalten wir druckbare Farbenteilplatten. 

Werden diese mit solchen Druckfarben versehen, welche den in 
Anwendung gekommenen Farbstiften entsprechen, so erhalten wir im Zu- 
sammendruck die Faksimileerscheinung der kombinierten Farbenstift- 
zeichnung in spiegelrichtiger Form. 

Alois Senefelder hat in seinem Werke „Vollständiges Lehrbuch der 
Steindruckerey“ 1818 schon ein Fettpausverfahren angegeben, welches 
darauf beruht, dass auf dem gut geschliffenen und polierten Stein ein 
mit Unschlitt auf der Rückseite prápariertes Papier aufgelegt wird. Auf 
diesem wird mit einem nicht allzuweichen Bleistift gezeichnet, und hinter- 
lässt das Papier dort, wo der zeichnende Stift drückt, auf dem Stein Fett- 
spuren, welche genügen, nach Práparation des Steines die Druckfarbe 
festzuhalten. 

Dieses Verfahren wurde von Senefelder nur für einfarbigen Druck 
geübt und geschildert, doch geriet es vollstándig in Vergessenheit, wohl 
aus dem Grunde, weil für die Erzeugung des Druckkomplexes für ein- 
farbigen Druck das direkte Zeichnen auf der Platte mit Fettkreide vor- 
teilhafter ist. | 

Anstatt die Zeichenfläche selbst mit Fett zu präparieren, können wir 
auch bei diesem Senefelder'schen Verfahren besonders hergestelltes Fett- 
pausepapier der Zeichenfläche unterlegen, und an Stelle des Steines kann 
auch eine Aluminium- oder Zinkplatte die Fettzeichnung aufnehmen. 
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Wir sehen hier ein anderes Prinzip des Pausens. Es wird durch 
das Zeichnen nicht Fett auf die ungegründete Platte aufgedrückt, sondern 
von der vollständig mit fettigem Atzgrund überzogenen Platte unter den 
gezeichneten Strichen das Fett von der Platte entfernt. In voriger Aus- 
gabe des „Jahrbuches“ habe ich für den Tiefdruck unter anderem auch 
zwei Verfahren, welche auf dieser Art des Durchzeichnens beruhen, ge- 
schildert, es sind dies „das Durchdrückverfahren“ oder vernis-mou und 
„das Durchdrückverfahren mit aufgesiebten Salzen“, und verweise ich 
daher auf jenen Artikel, um nicht nochmals diese Vorgänge erörtern 
zu müssen. 

Um eine Farbendurchdrück-Zeichnung in irgend einer der ange- 
führten Manieren herzustellen, ist die Arbeit des Künstlers oder Farben- 
graphikers immer dieselbe; sie besteht einzig und allein in der Verfertigung 
einer Farbstiftzeichnung und dem entsprechenden Wechseln der Unter- 
lagen. Um aber ein vollständig befriedigendes Resultat zu erzielen, wird 
es nötig sein einige Punkte zu berühren, welche ich in vorstehendem 
nicht erwähnte, um die Darstellung möglichst klar zu halten. 

Auf der Zeichenfläche wird man immer, bevor die eigentliche Arbeit 
beginnt, eine leichte und genaue Rötelpause herstellen, um ganz sicher 
arbeiten zu können und alles Herumprobieren ferne zu halten. An zwei 
möglichst weit auseinander liegenden Teilen der Zeichenfläche fixiert 
man sich zwei Punkte als Passen, entweder in Form des Durchschnitts- 
punktes von sich kreuzenden Linien oder mit einfachen Nadelstichen. 
Diese Passen müssen auf jeder Teilpause genauestens vermerkt werden. 

Was die Reihenfolge der Farben anlangt, so ist es vorteilhaft, mit der 
lichtesten Farbe, z. B. mit Gelb die Anlage zu beginnen, die nächst kräftigen 
Farbentöne folgen zu lassen und endlich mit der Zeichen- oder Schwarz- 
Platte zu schliessen. 

Zeigt sich, wenn die Arbeit schon fortgeschritten ist, dass an dieser 
oder jener Stelle eine hinzuzufügende Korrektur mit irgend einer schon 
in Anwendung gewesenen Farbe anzubringen wäre, so kann die Zeichen- 
fläche mit Hilfe der Passen jederzeit wieder auf die entsprechende Teil- 
pause gelegt und die Korrektur mit dem dazugehörigen Farbstifte vor- 
genommen werden. 

Unrichtig gezeichnete Stellen werden auf den Teilpausen weggedeckt 
und können später neu gearbeitet werden. Jede Farbenteilplatte kann 
durch Einzelbearbeitung noch weitergeführt und umgestimmt werden. 
Natürlich muss für jeden speziellen Fall die günstigst erscheinende Technik 
in Anwendung kommen. 

Da die Durchdrücktechniken sich jeder Druckart: Hoch-, Flach- 
und Tiefdruck anpassen, so ist es auch möglich, für ein und dasselbe 
Bild, die eine Farbe für Tiefdruck, die anderen für Lithographie zu arbeiten, 
oder weitere Kombinationen herbeizuführen, was für manche Farben- 
effekte von grosser Wichtigkeit sein kann. Die Umwandlung von Tiefdruck 
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in Flachdruck und von diesem in Hochdruck, mittelst Umdruck ist be- 
kannt, es steht also auch dieser Handhabung nichts im Wege. 

Kombinationsdrucke in Tiefdruck herzustellen, war bisher mit be- 
sonderen Schwierigkeiten verknüpft, da die manuelle Einzelbearbeitung 
der Teilplatten nicht wie z. B. in der Lithographie durch Klatschdrucke 
erleichtert werden kann. Buntdrucke in Tiefdruckmanieren werden daher 
meist durch partienweises Einfárben mit nur einer Platte erzeugt. Die 
dem Tiefdruck innewohnenden Qualitáten, wirklicher Halbton, Zartheit, 
Kraft und Plastizitit der Zeichnungselemente, sind für die Farbenwieder- 
gabe aber von hervorragender Bedeutung. Durch das in Rede stehende 
Verfahren ist der Mehrfarbentiefdruck in sehr bequeme Bahnen geleitet 
und kann der Tonreichtum des Tiefdruckes in jeder Weise für Farben- 
wiedergabe nutzbar gemacht werden. 

Das bisher Gesagte zeigt die Herstellung von Druckplatten in gleicher 
Grösse wie das gezeichnete Bild. Für Illustrationszwecke wird häufig 
verlangt, dass ein bereits vorliegendes Original auf eine bestimmte 
Grösse reduziert wird, um das Bild etwa einem Schriftwerke beifügen 
zu können. Dann aber wirkt die Verkleinerung auch bedeutend feiner 
und ansprechender. Es werden daher für illustrative Zwecke die bei- 
zudruckenden Bilder im Original schon vom Künstler um einen Bruch- 
teil grösser hergestellt und erfahren dann auf photomechanischem Wege 
die entsprechende Reduktion. 

Durchdrückzeichnungen sind in vorzüglicher Weise zur photo- 
mechanischen Verkleinerung geeignet, da ihre Körnung trotz Zartheit 
rassig ist und dieselbe durch Wahl des Papieres, der Zwischen- und 
Unterlagen auch entsprechend reguliert und hierdurch selbst für jede 
Teilpause ein verschiedenes Korn erzeugt werden kann. Aus diesem 
Grunde ist auch eine Reduktion ohne Rasteraufnahme anzuwenden. 

Will man von mehrfarbigen Tiefdruckblättern Verkleinerungen in 
Photolithographie oder Autotypie herstellen, so macht man von den 
einzelnen Farbenteilplatten Schwarzdrucke, welche wie üblich aufgetont 
werden und so den für Tiefdruck charakteristischen, wirksamen Halb- 
ton erkennen lassen. Mit Hilfe von Rasteraufnahmen werden von diesen 
Drucken die verkleinerten Druckkomplexe für Hoch- oder Flachdruck 
hergestellt. 

Einfarbige Drucke irgend welcher Art, daher auch photomechanische 
Reproduktionen, wie Photolithographien, Phototypographien, Helio- 
gravüren u.s. w., lassen sich auf denkbar einfachste Weise mit dem 
Verfahren in Farbe setzen oder kolorieren. Man stellt von der Original- 
platte einen Druck in grauer Farbe auf dünnem Papier her, dieser Druck 
dient dann als Zeichenfläche, welche mit den verschiedenen Farbstiften 
bemalt wird. Auf dem Wege des Durchdrückens werden gleichzeitig 
die nótigen Farbenteilplatten in Hoch-, Flach- oder Tiefdruck erzeugt und 
diese mit der ursprünglichen Schwarzplatte in Zusammendruck gebracht. 


Neues Herstellungsverfahren von Farbenteilplatten für den Mehrfarbendruck. 105 


Jede Art von Buntdruck, von der detailreichsten Kleinarbeit bis 
zur kräftigen Plakatwirkung, kann mit diesem Verfahren hergestellt wer- 
den, und ist damit dem Künstler eine Technik für Original-Farbengraphik 
geschaffen, welche bequemer wohl nicht zu denken ist. Dem Fach- 
graphiker bietet das Verfahren Erleichterungen, welche er nach dem 
ersten Versuch nicht mehr wird entbehren wollen. 

Für graphische Anstalten bedeutet die Einführung des Verfahrens 
keinerlei wesentliche Neuanschaffungen, somit wäre wohl der Schluss 
zu ziehen, dass diese auf so einfachem Gedankengang aufgebaute Er- 
findung für den Farbendruck vorteilhaft und nutzbringend werden wird. 


Zinkdruckverfahren (Metalldruck). 


Von Dr. Otto C. Strecker, Darmstadt. 


AS Zink erscheint in seinem reinsten Zustande als ein Metall 
von hellblauer Farbe; so wie es jedoch im Handel als Blech 
für verschiedenartige Zwecke vorkommt, ist seine Farbe hell 

blaugrau bis matt grau, indessen noch nicht so dunkel als ein grauer 
Solenhofener Stein. 

Keines jener käuflichen Zinkbleche ist aus chemisch reinem Zink 
angefertigt, lediglich geringere Beimengungen fremder Metalle, haupt- 
sächlich Blei, Kadmium und Eisen, hat die Bezeichnung „reines Zink“ 
für lithographische Zinkplatten gezeitigt. 

Für das neue Verfahren ist es aber belanglos, ob 95°o Zink oder 
99?|, Zink in der Masse enthalten sind, denn das chemische Verfahren 
lässt sich auf alle Metalle gleichmässig anwenden. 


Hierin liegt eine ökonomisch wichtige Frage gelöst. Bei gutem 
glatten Zink, welches weder Wellen noch Kratzer hat, ist die Ausführung 
des Druckverfahrens ebensogut möglich, wie bei dem sorgfältigst polierten. 
Sobald man von Zink drucken kann und weiss wie die Vorbereitungen 
sich zu gestalten haben, sind beide gleichwertig. 


In chemischer Beziehung ist nun viel Wissenswertes anzuführen, was 
das Verhalten des Zinkes betrifft; die Unkenntnis der chemischen Eigen- 
schaften verursacht gerade am häufigsten die Fehlschläge beim Drucken. 


Zink oxydiert an feuchter Luft; da das Oxydieren des Zinkes keine 
Vorbedingung des Druckverfahrens ist, so vermeide man es und arbeite 
entweder ganz feucht d. h. mit Wasser, oder trockne die Zinkplatten stets 
rasch. Dann hat man keine Stórung durch Oxydieren zu befürchten ; tat- 
sächlich ist seither bei den langen Proben nichts derartiges vorgekommen. 
Wichtig ist dagegen das folgende Verhalten. 


Chemisch reines Zink löst sich nicht in verdünnter Schwefelsäure 
auf, es entwickelt sich scheinbar kein Wasserstoff, welcher erwartet werden 
musste. Bei Verwendung von unreinem Zink sehen wir dagegen eine 
äusserst lebhafte Wasserstoffentwicklung. 

Bei dem chemisch reinen Zink tritt eine Wasserstoffentwicklung bei 
der ersten Einwirkung tatsächlich ein, aber die Reaktion geht nicht weiter, 
das Zink umhüllt sich mit einer Haut von Gas, welche die verdünnte 
Säure abstösst, wie Fett das Wasser abstösst, die Säure benetzt nicht und 
die Wasserstoffentwicklung wird verhindert. 


Diesen Zustand kann man beseitigen, indem man eine elektro- 
chemische Reaktion, eine galvanische Kette in dem Gefässe, im chemi- 
schen Kurzschluss einleitet. Chemischer Kurzschluss wird dieser Vor- 
gang genannt, weil durch Zusammengeben aller Chemikalien in ein Gefäss 
alle physikalischen Widerstände der einzelnen Reagentien — Lösungen 
und Metalle — ausgeschaltet werden, also alle Leitungen kurz geschlossen 
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werden. In dem vorliegenden Falle setzt man etwas Platinchlorid der 
Schwefelsäure zu und sofort entsteht eine energische Einwirkung auf 
das Zink. Die Wasserstoffschicht wird durchdrungen und gewaltsam von 
dem Metalle fortgedrückt. 

In geringerem Masse ist diese Erscheinung, dass der Wasserstoff 
das Zink umhüllt, auch bei dem Handelszink vorhanden; um das wahr- 
zunehmen, nehme man ein frischpoliertes Zinkblech und reibe es mit 
einem fettfreien Lappen und verdünnter Salzsäure ab. Versucht man dann 
die Platte mit Wasser zu benetzen, so gelingt das nicht mehr, das Zink hat 
eine Fettschicht bekommen, würde der Steindrucker sagen. Dieses schein- 
bare Fett stösst Wasser ab, das Zink hat sich jedoch nur mit einer 
Wasserstoffhaut überziehen können und diese lässt ein Benetzen nicht 
zu. Bisher hatten wir noch kein Fett darauf gebracht. Zeichnet man 
nun mit Tusche auf diese ,fette^ wasserabstossende Platte, oder bringt 
darauf Fett oder dergl. an, so übertrifft die Zähigkeit, mit welcher das- 
selbe an dem Metall anhaftet, alles Bekannte. 

Diese scheinbare Fettschicht hält ungemein lang an, glatt gewalztes, 
gebeiztes Zink zeigt sie, wie z.B. die in Norddeutschland häufig als 
Schutz der Fenstermauerung vor den Fenstern üblichen blanken Zink- 
bleche, ebenso blanke Badbütten aus Zink und dergl. Dieses Verhalten 
ist wichtig für die Entsäuerung d. h. das Empfänglichmachen für Fett, 
beim Umdruck, Zeichnen und Korrigieren; man hat Zeit dabei und 
braucht sich nicht zu überstürzen, weil die Oxydation langsam vor sich 
geht, daher ist die Sache dem Drucker bequem. 

Haben wir nun auf der einen Seite in der Salzsáure ein Mittel, Zink 
fettempfánglich zu machen, so haben wir ein anderes, diese Entsäuerung 
so zu gestalten, dass entweder Fett oder Wasser benutzt werden kann, in 
der Salpetersäure. Diese entsäuert und oxydiert zugleich die Wasser- 
stoffhaut, folglich wird das Wasser nicht mehr abgestossen, trotzdem aber 
ist die Plate nach dem Trocknen fettempfánglich. 

Mit diesen beiden Säuren arbeitend kann man jeweilig die ge- 
wünschten Erfolge mit grósster Zuverlässigkeit erzielen. Die Operationen, 
welche vorgenommen werden, dienen dazu, das Entsáuern der Platte zu 
bewerkstelligen und gleichzeitig das Schleifen zu ermóglichen, sie werden 
sowohl benutzt bei neuen Platten, wie auch bei bereits geätzten. 

Die Atzschicht auf den Zinkplatten löst sich nämlich in verdünnten 
Mineralsáuren auf; so wird also 1. eine Oxydschicht, oder 2. eine Wasser- 
stoffschicht, oder 3. eine Fettschicht, oder 4. eine Atzschicht durch ver- 
dünnte Salpetersäure aufgehoben, die Platte regeneriert und für die 
Verwendung oder Wiederverwendung hergerichtet, wofür der Ausdruck 
„auffrischen“ vielleicht der zutreffendste wäre. Ahnlich wie Salzsäure 
und Salpetersäure verhalten sich alle Säuren, welche mit Zink lösliche 
Salze bilden, also auch Zitronensäure, Oxalsäure, Gallussäure, Tannin 
(Gerbsäure). Unter Umständen wird die Wirkung von anderen nicht 
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entsáuernden *) Säuren durch diese aufgehoben und indem wir uns dies 
alles, was früher zum Zinkdruck benutzt wurde, vor Augen führen, be- 
merken wir, dass man gerade auf des Schwertes Schneide arbeitend, 
keinen Erfolg erzielt hat. 

Man hat die Platten bisher so präpariert, dass entweder ein Tonen 
nach einiger Zeit eintreten musste, oder so, dass die Gefahr des Ver- 
ätzens stets vorhanden war und auch meistens eintrat. Zwar gelingt es 
Einigen den Zinkdruck vermittels einer ganz bestimmten Formel auszu- 
üben, das Verfahren aber ist zu empfindlich und deswegen nicht all- 
gemein geworden. 

Die Bestrebungen, welche ich bei der Entwicklung des Zinkdruckes 
hatte, richteten sich darauf, ein zuverlässiges robustes Verfahren zu finden, 
welches mehr aushält wie der Stein, und dieses Verfahren glaube ich 
in dem hierunter beschriebenen gefunden zu haben. 

Die Ausarbeitungen für gute Druckleistungen wurden bei den Firmen 
E. G. May Söhne-Frankfurt a. M., B. Schott Söhne-Mainz und Kunst- 
druckerei Künstlerbund Karlsruhe begonnen und durch die entgegen- 
kommende Unterstützung der Besitzer und der Angestellten in diesen 
Firmen, welche sich durch sehr reges, Interesse und Mitarbeiten an allen 
Vorgängen betätigten, hat sich ein Druckverfahren binnen Jahresfrist ent- 
wickeln lassen, welches zwar noch nicht alle Zweige unserer graphischen 
Kunst umfasst, aber doch die Verwendungsfähigkeit und Zuverlässigkeit 
nachgewiesen hat und, stetig sich verbessernd, voranschreitet. 

An dieser Stelle sei es mir auch gestattet meinen Mitarbeitern meinen 
herzlichen Dank auszusprechen. 

Wenn also Sáuren entsáuernd auf Zink einwirken, so darf der Drucker 
während des Druckes keine derselben verwenden; Scheidewasser, Oxal- 
säure, saures Bier, saure Milch bilden stets eine Quelle von Unglücks- 
fällen, sobald der Drucker sie anwendet. Man reibe einmal mit einem 
Lappen, welcher Kleesalz enthált, über die Kante! 

Der zweite folgende Druck schon hat eine unzerstórbare gedeckte 
Fläche hervorgebracht. : 

Die gánzliche Ausschliessung von Sáure für den Atzprozess erfordert 
dann auch, dass nur ganz scharfe Abdrücke für den Umdruck verwendet 
werden dürfen, sie bringt aber auch den Vorteil, dass ein Verätzen durch 
diese Vermeidung von Säure gänzlich ausgeschlossen ist, sobald man der 
Regel folgt; auch ist bei dem Atzen**) eine Überstürzung vollständig unnötig, 
man hat zum Atzen 2—3 Minuten Zeit, auch das ist dem Drucker bequem. 


*) Der Ausdruck „Entsäuerung“* bezeichnet in der Lithographie das Aufheben eines 
Zustandes, welcher durch Säuren veranlasst wurde. Er ist nicht mehr auszumerzen, 
deswegen behalte ich ihn bei, trotz der auffälligen Entsäuerung durch Säure. 

**) Ätzen ist auch wieder nicht das richtige Wort für die vorgenommene Operation, da 
es aber doch nicht durchzusetzen wäre, ein anderes Wort einzuführen, so mag es bei- 
behalten werden. 


Zinkdruckverfahren. 109 


Der Zweck des Aetzens bei meinem Verfahren ist: das Metall vor der 
innigen Berührung mit dem Fett der Druckfarbe zu schützen, und einen 
solchen kompakten dichtabschliessenden dauerhaften Schutz herzustellen 
ist das Wesen meiner Erfindung. 

Dieser Schutz wird erreicht durch Verwendung von Salzgemischen in 
Lösung; dieselben sind so zusammengesetzt, dass der eine Teil der Salze 
mit dem Zink unlösliche Verbindungen eingeht, während der andere Teil 
des Salzgemisches bestimmt ist, bei der Einwirkung der ersteren auf das 
Metall Zink den Wasserstoff, die Wasserstoffhaut zu entfernen oder zu 
oxydieren. 

Teilweise gehen diese Reaktionen so energisch vor sich, dass dabei 
nebenher stürmisch Alkali frei wird, aus den Salzen herstammend, und 
man setzt deshalb zum Binden dieser Alkalinität eine Säure zu, ver- 
wendet z. B. Arabinsäure (in arab. Gummi) oder lässt die Reaktion sich 
so entwickeln, dass eine Säure in der Reaktion gebildet wird. 

Der Vorgang in diesen Reaktionen ist eine elektrochemische Reaktion 
im chemischen Kurzschluss; er könnte also in anderer Form als eine galva- 
nische Kette ausgebildet werden, mit zwei Metallen und zwei Flüssigkeiten. 

Z.B. Zink taucht in Fluorammonium und in einem Gefäss und in 
demselben taucht Zink in einer porösen Zelle in eine Lösung von salpeter- 
saurem Ammonium, beiden Flüssigkeiten ist etwas Weinsäure zugesetzt, 
die beiden Metallstöcke seien z. B. mit einer elektrischen Schelle leitend 
verbunden. Sobald man durch Drücken auf den Knopf Kurzschluss der 
Leitung herbeiführt, tönt die Schelle, d. h. sie wird durch eine elektro- 
chemische Reaktion und vermittels elektrischer Energie zum Tönen 
gebracht und das Resultat der elektrochemischen Reaktion ist ein sicht- 
barer Belag auf einem der Zinkstücke. Ist der Kurzschluss dadurch 
herbeigeführt, dass man poröse Zelle, Gefäss und Drähte d.h. alle Wider- 
stände bei Seite lässt, das Metall in eine Fläche ausstreckt und darauf 
die Mischung der gesamten Chemikalien giesst, so hat man in äusserst 
kleinen Teilchen eine unendlich oftmalige Wiederholung der galvanischen 
Kette, d. h. es bleibt die Reaktion bestehen, die Endwirkung ist aber die- 
selbe wie vorher, wenn es auch nicht schellt. 

Kurz zusammengefasst ist mein Verfahren: 

Eine Zinkplatte mit rein metallener Oberfläche wird mit einem Um- 
druck versehen und dieser mit einer Lösung des Salzgemisches und 
Gummi arabicum vermittels eines Pinsels überstrichen. S 

Dann wird auf der Platte eine wasserführende Schicht durch die Atze 
erzeugt, welche weisslich sichtbar ist und Wasser anzieht, während die 
fette Farbe, welche die Zeichnung darstellt und schützt, das Metall an 
diesen Stellen fettempfänglich erhalten hat. Die Platten können wieder 
verarbeitet werden. 

Es. existieren viele Fabrikate von Zinkplatten für lithographische 
Zwecke, was ich als bekannt voraussetze. Das Ideal einer Zinkplatte ist 
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natürlich eine möglichst vollkommen glatt gewalzte Platte zu einem sehr 
billigen Preis. Bei grossen Bezügen lässt sich dieses auch erhalten. 
Kleinere Mengen sind teuerer. Glatte Bleche können sehr oft gebraucht 
werden, die Kornplatten dienen meistens nur einmal und müssen behufs 
Wiederverwendung entsäuert und neu gekórnt werden. Das Kórnen 
geschieht mit dem Sandstrahlgebläse. 

Hochgeätzte Platten schleift man leicht wieder mit Bimsstein glatt. 

Die Operationen für die Herstellung von Drucken mit Zinkplatten 
sind genau in derselben Folge wie für Steindruck. Abweichungen finden 
nur in der Ausführung der Operationen statt und gebe ich hierunter 
die nótigen Details. Es sei bemerkt, dass dieselben einfacher sind als 
beim Stein und Arbeitslóhne von Hilfskräften ersparen. 


Das Schleifen. 


Den nachstehenden Ausführungen sind Zinkplatten von 1 C) m Fläche 
zu Grunde gelegt. Beim Schleifen verfährt man zunächst wie folgt: Die 
Platten werden sorgfáltig auf die gusseisernen Unterlagen aufgepasst, die 
einzuspannenden Ränder werden gebórtelt. 

Alsdann werden die aufgepassten Platten auf einen Stein gelegt, 
welcher in der Form und Grösse der Unterlage ähnlich ist; auf den 
Stein kommt ein nasser Filz, um das Rutschen der Platte zu verhüten. 

Nun siebt man Bimsmehl und Sand zu gleichen Teilen durch ein 
70er Sieb und übergiesst denselben mit saurem Wasser, auf den halben 
Liter Wasser kommt 30 ccm Salpetersáure von spec. Gew. 1,185. Mit 
dieser Mischung schleift man vermittels eines Filztampons etwa 8 Minuten 
über die Platte, welche hierbei entfettet und entsáuert wird, d. h. die 
Salpetersáure entsáuert die ganze Platte, macht den Zustand der Fett- 
empfänglichkeit und Wasserempfänglichkeit allgemein. Das Metall des 
Zinkes schlägt das in der Salpetersäure gelöste Zink nieder als schwärz- 
lichen Belag, den man mit dem Schleifmaterial abstösst resp. abschleift. 
Die Salpetersäure wird bei dem Prozesse schliesslich ganz von selbst 
durch das gelöste Zink neutralisiert. Man spült die Zinkplatte mit Wasser 
ab. Die Platte zeigt dann keine Spur von Fett mehr. Nunmehr giesst 
man eine Lösung von 1 Liter Wasser und 50 ccm Salpetersäure (1,185 
spez. Gew.) auf die Platte, welche dabei grauschwarz wird, siebt Bims- 
mehl und Sand darauf und schleift mit dem Filztampon abermals ab; 
dann wird mit Wasser abgewaschen und nun beginnt der Prozess, der 
Platte ein gutes Korn anzuschleifen. 

Das Korn muss je nach der Bestimmung der Platte beschaffen sein; 
im allgemeinen ist zu beachten, dass man mit glattem Blech nicht gut 
drucken kann, weil die Farbwalze und selbst die Feuchtwalze das Wasser 
vor sich herschieben und auf glatten Stellen das Schmieren eintreten 
wird. Für die diversen lithographischen Arbeiten muss die Platte ver- 
schieden, teils gröber, teils feiner gekörnt werden. Man wird dies 
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leicht durch Aenderung der Maschenweite des Siebes erreichen, für ganz 
grobe Sachen wird die No. 50, für ganz feine die No. 70, 80—90 ver- 
wendet werden müssen. Auch der Härtegrad des Schleifmaterials, den 
man durch Zusätze weicheren Materials abschwächen kann, ist zu berück- 
sichtigen. Allgemeine Vorschriften lassen sich da nicht geben. 

Zum Körnen der Platte verwendet man z.B. ein Gemenge von 
gleichen Teilen Kornsand und rauhem Bimsmehl, siebt durch ein 60er 
Sieb und rührt auf der Platte einen beweglichen Brei an. Dieser Brei 
wird dann, wie beim Kórnen der Steine für Kreidezeichnungen, mit einem 
kleinen Schleifkopf (aus einer Glasplatte, etwa 14X18 cm lang, Platte 2 cm 
stark, auf welche ein Stück Stein aufgekittet ist, der in die Hóhlung der 
Hand passt) in kurzen rotierenden Bewegungen über die Platte geführt, 
etwa 8—10 mal hin und her, bis dieselbe ein gleichmássiges weissliches 
Aussehen hat und ein flaches Korn mit dem Bleistift sich erkennen lässt. 
Dieses Körnen nimmt etwa 15 Minuten in Anspruch. Nunmehr wird 
mit Wasser abgespült und die Platte getrocknet. Dauer des Schleifens 
insgesamt 35 Minuten. 


Der Umdruck. 


Vor dem Umdruck wird die Zinkplatte mit Wasser übergossen, 
welches auf 1!/ Liter Wasser 5 ccm Salpetersäure von 1,185 spez. Gew. 
enthält ( - 1 pro mille reine Salpetersäure), damit beinahe gleichzeitig alle 
Punkte der Platte getroffen werden. Dieselbe hat dann ein gleichmässiges 
helles Aussehen und ist sehr empfänglich für den Umdruck. Man macht 
dieselbe trocken, spannt sie auf einen Unterlageblock, welcher des guten 
Passens wegen unumgänglich notwendig ist. 

Hierauf druckt man über in gewohnter Weise. Der Umdruck wird 
unter 8—10 maligem Durchziehen und allmähligem Anfeuchten vollzogen, 
wie es beim Stein üblich ist. Das Umdruckpapier wird abgeweicht und 
die Leimschicht sauber heruntergewaschen. Dann wird mit sauberem 
Wasser abgewaschen und mit der Windfahne getrocknet. 

Nun lässt man den Umdruck etwa 10 Minuten trocken stehen, gum- 
miert dann ganz dünn aber dicht anschliessend und macht den Gummi 
trocken. Über dem trockenen Gummi wird mit einem trocknen Bausch 
und Lithophine oder Auswaschtinktur ausgewaschen. Man kann auch 
Terpentinöl nehmen, dem ein wenig Umdruckfarbe zugesetzt ist. Der 
Überschuss des Lösungsmittels wird abgewischt und der Rest des Ter- 
pentinöls verdunsten lassen, dann wird mit der Walze hellbraun deckend 
das Ganze übergewalzt, mit Wasser gefeuchtet und mit einem weichen 
nassen Putzwollebausch die Platte abgewischt, bis der Gummi gelöst ist 
und die Zeichnung sauber erscheint. Man walzt dann noch einmal über, 
um ein ganz scharfes Resultat zu erzielen und wäscht die Platte mit 
Wasser ab, trocknet und reibt mit feinem Kolophonium ein, das man 
wieder mit Talkum abpudert. 
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Das Ätzen vollzieht man nun, indem man Ätzlösung in ein flaches 
Gefäss giesst und einen weichen Schwamm damit anfüllt. 

Mit dem angefüllten Ätzschwamm überstreicht man zunächst die 
freien Stellen der Zinkplatte und dann rasch die Zeichnung, damit die 
Dauer der Einwirkung auf diese eine möglichst gleichmässige ist. Nach 
einiger Zeit überstreicht man ein zweitesmal und nach jeweiliger Pause 
ein drittes- u. s. w. mal, bewegt überhaupt während 2—3 Minuten dieselbe 
Menge Atze über das Blech, damit der entstehende Belag gleichmässig 
wird. Die Platte veründert ihr Aussehen sehr bald von hellgraublau in 
weisslichgrau und nach 2 Minuten ist der Hóhepunkt der Einwirkung 
bereits überschritten. Die Ätze ist nach 3 Minuten aufgebraucht, dann 
wird dieselbe mit Wasser abgewaschen, die Platte trocken gemacht und 
gummiert. 

Die Ätzlösung besteht aus 7 Liter Wasser, 280 gr Salzgemisch, 500 gr 
Gummi. Das Salzgemisch wird in 5 Liter Wasser eingetragen und längere 
Zeit damit verrührt, dann wird abgesiebt und 2 Liter gesiebte Gummi- 
lösung zugegossen und wieder umgerührt. Es scheidet sich dann ein 
weisses flockiges Sediment ab, welches weiter nicht stört. 

Das Salzgemisch besteht aus Fluor-Ammonium, phosphorsaurem 
Ammonium und Ammoniumnitrat, die Zusammensetzung wird von mir 
gemacht und das Salzgemisch ist durch mich erhältlich. Das Verfahren 
selbst ist zum Patente angemeldet. 

Korrekturen sind jederzeit gut und sicher auszuführen. Entweder ohne 
Entsäuerung vor dem Ätzen, selbst wenn Gummi auf der Platte gewesen 
war, oder nach dem Ätzen durch Entsäuerung mit Salzsäure und Ätzen 
der Retouche. Die Korrekturen sind leicht und rasch auszuführen und 
erfordern keine besonderen Vorkehrungen; da sie gut stehen bleiben, so 
hat man auch keinen Verdruss damit, im allgemeinen hat man wenig 
Veranlassung, Korrekturen in der Maschine vorzunehmen. Wichtiger ist 
es für die Originale, bei welchen man ein ebenfalls sicheres Verfahren 
ohne und mit Entsäuerung anwendet. 


Maschinendruck. 


Die umgedruckte Platte kommt zum Drucken in die Maschine. Be- 
dingung dafür, dass der Druck sofort gut ausfällt, ist, dass die Maschine 
sauber gereinigt und in vorschriftsmässigen Zustand gebracht wurde und 
dass man vom Stein auf dieser Maschine unzweifelhaft gut drucken kann. 

Durchgreifende Änderungen an der Maschine sind nicht erforderlich. 
Die glatten Lederwalzen werden mit Glaspapier mattiert, dann waschen 
sie sich noch ebenso gut ab, wie seither, walzen aber besser ein. Die 
Stellung der Auftragwalzen und der Feuchtwalzen wird genau reguliert, 
dass diese nicht stossen, schleifen oder springen. Der Unterlageblock 
wird sorgfältig eingelegt und über dem Pappdeckel und Zink mit der 
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Wasserwage adjustiert, kurz mit der nötigen Sorgfalt wird jeder Drucker 
von vornherein einen Erfolg sich sichern können *). 

Als Firnis nimmt man je nach den Erfordernissen der Arbeit, leichten 
oder mittelstarken, auch kann man demselben Zusätze machen, wie man 
sie gewohnt ist, mit Ausnahme von Säuren. 

Man wäscht die Platte mit viel Lösungsmittel und viel Wasser aus 
und lässt zu Anfang gleich ausreichendes Wasser laufen, was man nach 
einigen Vordrucken aber sehr einschränken kann. 

Der Drucker muss an der Maschine in Kürze sich ebenso leicht be- 
wegen kónnen, wie er es beim Steindruck gewóhnt ist, namentlich muss 
er es unterlassen mit viel Atzmitteln arbeiten zu wollen, es geht ohne 
dieselben besser d. h. sehr gut. 

Farben aller Art kónnen gedruckt werden. Chromgelb und Zinnober 
verändern ihre Farbe nicht, Blau und Rot bleibt stets frisch. 

Stark kalzinierte Farben nehmen leicht Wasser auf und waschen sich 
aus dem Firnis heraus, bleiben dann auf solchen Stellen liegen, über welche 
nur immer Wasser geht; man wähle dieselben sorgfältig aus oder ersetze 
sie durch andere sehr feinkörnige, z. B. die Haberschen Eisenfarben. 

Die Haltbarkeit der Platten ist eine sehr grosse. Bei Chromopapier 
ist über 10,000 Auflage noch nicht gedruckt worden, weil kein Bedürfnis 
vorlag; bei Naturkarton ca. 20,000 und bei Naturpapier ca. 80,000 bis 
100,000 Bogen von einer Platte, welche immer noch gut ist. In der Ro- 
tationsmaschine halten sich die Bleche ganz intakt und scharf. 

Der Umstand, dass mit Lederwalzen gedruckt wird, kommt dem Druck 
sehr zu statten, die Farben bleiben frisch und rein, behalten ihr Feuer 
und der Druck seine Schärfe. Gummiwalzen müssen öfters abgewaschen 
werden und sind dazu sehr teuer, beim Zinkdruck sind sie ganz unnötig 
oder direkt schädlich. Das Zink und der Belag darauf, sind gegen das 
Scheuern mit Garn oder Nähten sehr wenig empfänglich. 

Sandkörner kommen nicht häufiger vor als beim Stein. 

Die Platte kann überhaupt sehr viel vertragen. 


Originale. 


Originale behandelt man entweder wie den Umdruck, oder man ätzt 
die talkumierte Originalzeichnung, wäscht mit Wasser sehr sauber ab 
und löst die fette Zeichnung mit Terpentinöl auf, giebt sauberes frisches 
Wasser dazu und wischt ab, dann walzt man ein, stellt die Platte in Feder- 
farbe und gummiert. Hierauf ist dieselbe druckfähig. Es lassen sich 
alle Arten des Steinzeichnens und alle Techniken verwenden, nur das 
Stechen mit der Schabnadel von oben muss man vermeiden, da hier- 
durch nur ein Grat an der getroffenen Stelle in die Höhe gedrückt wird; 
aber flaches Schaben ist immer ausführbar und die Stelle bleibt auch 


*) Eine genauere Detailbeschreibung und Anleitung kann von mir bezogen werden. 
| 8 
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sauber. Selbst gravieren kann man auf der geätzten Platte, was aber 
nicht verwunderlich ist, denn Zink wird zum Gravieren vielfach benutzt. 


Hochätzung. 

Zinkcliches der feinsten Art kann man durch Ätzen mit verdünnter 
Salpetersäure erzielen, verwendet man diese Manieren bei lithographischen 
Platten, so kann man sehr leicht etwas hochätzen, das Planum dann fein 
ätzen und zum Schluss mit der Zinkätze etwas rauh ätzen, worauf der 
Druck sehr schön von statten geht. Solche Bleche kann man wieder 
glatt schleifen und weiter benutzen, oder man benutzt Vorderseite und 
Rückseite und verwendet die Bleche als Altzink, welches etwa die Hälfte 
vom Zinkblechwerte wieder bringt. Man benutzt hierzu das gewöhnliche 
Zink mit bestem Erfolg. 


Aufbewahrung der Platten. 


Die Aufbewahrung geschieht auf Gestellen in trockenen Räumen. Die 
Vorderseite der Zeichnung ist gummiert, die Rückseite der Platte muss 
trocken sein. Papier über der Platte als Schutzmittel ist unter allen Um- 
ständen zu vermeiden. Die Platten stehen zweckmässig aufrecht. 

In einer Anstalt sind seit Jahresfrist etwa 2500 Platten mit Umdrucken 
für die Maschine auf die beschriebene Art umgedruckt und aufgestellt 
worden, und ist bei denselben gar nichts vorgefallen. 

Es ist natürlich aber auch unerlässlich, dass nach den genauen An- 
gaben gearbeitet werde. Einer oder der Andere wünscht zuweilen dem 
Erfinder mit diskretem Probieren seinerseits nachzuhelfen, was gewöhn- 
lich verhängnisvoll wird für die anvertraute Arbeit. Wer noch nicht 
sicher ist im Zinkdruck, der füge sich den Anordnungen, beherrscht er 
sie, so wird er zweckwidriges nicht mehr versuchen. Seither hatte man 
beim Zinkdrucken mit den wildesten Ideen operiert, alle Reagentien pro- 
biert, sogar Tetrachlorkohlenstoff benutzt und vieles Andere, was zu 
nennen zu weit führen würde. 

Dem Steindrucker schwebte in seinen stillen Stunden die Lösung des 
Prinzipes des Zinkdruckes vor und viele haben sich damit abgequält. 
Die Gründe für dieses Streben sind begreiflich. Der billige Preis des 
Zinkes, die Handlichkeit, die stets gekannte Kraft, das Fett festzuhalten, 
die viel und mannigfaltige Verwendung des Zinkes im Buchdruckgewerbe, 
welche offen und versteckt die Existenz seiner Kunst bedrohten, das Alles 
hat dazu beigetragen, den Zinkdruck als begehrenswert erscheinen zu 
lassen, selbst unter Hingabe des Steinmaterials, und nach meinen Erfah- 
rungen sind die Drucker, soweit sie das eben skizzierte Verfahren kennen 
gelernt haben, bei der Anwendung desselben zufrieden gestellt und ver- 
traut damit geworden. Sie setzen ihren Ehrgeiz darein, schön und gut 
damit zu drucken. Auch die Anzahl der Maschinen, welche bereits regel- 
mässig damit arbeiten, lässt erkennen, in welcher Richtung sich das neue 


Zinkdruckverfahren. 115 


Verfahren bewegt. In 4 Druckereien sind 26 Maschinen mit demselben 
ausgerüstet, andere Druckereien probieren zunächst mit einer Maschine, 
mit. der ausgesprochenen Absicht, den Druck allgemein bei sich einzu- 
führen. 

Die Vorteile, welche das Verfahren bietet, sind kurz wiederholt die 
folgenden: 
. Geringe Verwaltungsspesen. 
. Grosse Handlichkeit und Beweglichkeit. 
. Abkürzung mancher Operationen. 
. Grosse Haltbarkeit der Druckplatte, bei scharfem Drucke. 
. Reinheit und Feuer der Farben. 
. Wenig Feuchtwasser. 


Das Umdruckverfahren ist einfacher als der Steindruck und nicht 
von dem Wechsel des Materials abhángig, es ist deshalb dauerhafter und 
auch robuster, sowohl im kalten wie im heissen Wetter. 

Nicht immer gingen von Anfang an alle unternommenen Schritte 
glatt ab, stets aber konnte ich sehen, dass nicht das Verfahren Fehler 
hatte, sondern, dass man entweder an der unrichtigen Stelle den Fehler 
suchte, oder aber, dass man die Hilfsmittel unrichtig anwendete. Das 
Verfahren selbst brauchte nicht mehr geándert zu werden, nachdem man 
die wissenschaftliche Wahrheit darin erkannt hatte. 

- In jeder anderen Druckerei werden wieder andere Nebenerschein- 
ungen zu erwarten sein, aber alle sind zu bezwingen, wenn man an dem 
Grundsatz fest hált, stets und immer wieder sich ehrlich Rechenschaft ab- 
zulegen, was man verkehrt gemacht hat. Chemische Reaktionen irren 
sich nicht, wohl aber diejenigen, welche sie anwenden. Ebenso ist es 
auch mit der Kunst des Steindruckers: das Objekt irrt sich nicht, aber 
der Steindrucker des ófteren, doch ist die Tücke des Objektes sehr oft 
der Entschuldigungsgrund! . ` 

Die grösste ökonomische Bedeutung des Zinkdruckes liegt aber auf 
dem Gebiete des bisher praktisch Unausführbaren. 


So wie die Stereotypplatte im Buchgewerbe, konnte man bisher kein 
praktisches und so billiges Mittel für den lithographischen Druck er- 
halten. Für den Verlag bedeutet die Möglichkeit, solch billige Platten mit 
den Umdrücken stehen zu lassen, Ersparnis an Kapital, denn ganz grosse 
Auflagen mit dem Risiko, dass sie sitzen bleiben, können dann ver- 
mieden werden und leichte und stetige Wiederverwendung einer einmal 
geleisteten und sofort amortisierten Ausgabe ist gewährleistet. 

In dieser Hinsicht bleibt noch Alles zu tun, wenn auch schon kleine 
Anfänge erkennbar sind. Die Druckereien werden diese Erleichterungen 
benutzen und ihre Arbeit anders einteilen und man wird zu wirklichen 
Ersparnissen an Material, Zeit und Arbeitslohn gelangen, welche unsere 
Branche gerne den gedrückten Preisen gegenüberstellen wird. 
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Ein neuer Ersatz für den Lithographiestein. 
Von E.G. May Söhne, Frankfurt a. M. 


IR kommen dem Wunsche der Herausgeber des Jahrbuches, 
für dasselbe einen Bericht über das Dr. Strecker'sche Zink- 
druckverfahren zu liefern, gerne nach. 

Wir wollen uns jedoch darauf beschränken, die Erfahrungen, welche 
wir in der praktischen Anwendung des Verfahrens gemacht haben, be- 
kannt zu geben, da über die technischen Einzelheiten bereits an anderer 
Stelle berichtet wurde. 

Es ist allen Leuten vom Fach zur Genüge bekannt, dass schon seit 
langen Jahren das Bestreben herrscht, sich von dem schwerfälligen Steine, 
der heute schon — namentlich die grossen Maschinensteine — in guter 
Qualitát selten und sehr kostspielig ist und jedenfalls mit dem weiteren 
Abbau der Brüche noch seltener und teurer wird, loszzumachen. In diesem 
Bestreben wurde nach Ersatzmitteln gesucht, deren nach und nach eine 
ganze Reihe ge- und erfunden wurde. Wir erwähnen nur davon: die 
künstlichen Steine, die Kalksinterplatten und schliesslich das Zink. Aber 
keines dieser Ersatzmittel vermochte den Stein vóllig zu verdrángen. Wenn 
auch die beiden letzteren manche Vorzüge aufzuweisen hatten, so hafteten 
ihnen doch auch Mängel an, die zu beseitigen bis heute nicht gelungen 
ist. Für den Fortdruck konnten sich denn diese Ersatzmittel auch nicht 
behaupten, so dass sie hierfür nur noch vereinzelt angetroffen werden. 

Dann kam das Druckverfahren mit Aluminium, in welchem man, 
etwas verfrüht, das Heil aller Steindruckereien erblicken zu dürfen glaubte. 
Wohl hat es bessere, teilweise sogar überraschende Ergebnisse geliefert, 
allein diese Resultate waren sehr ungleicher Art. Manche Druckerei, 
welche dieses Verfahren teilweise einführte, musste die Erfahrung machen, 
dass einer Auflage, die schón ausfiel, zwei oder drei andere folgten, die 
weniger zufriedenstellend waren. Dieser Missstand veranlasste Viele, ihre 
Bemühungen wieder aufzugeben und abermals zum Stein zurückzukehren. 
Allerdings pflegen wenige Druckereien ein neues Verfahren mit Ausdauer 
und Opferwilligkeit zu verfolgen, was aber erforderlich ist, da bekanntlich 
nichts von vornherein vollkommen zu sein pflegt. Die meisten ziehen 
es vor, sich die Erfahrungen anderer zu Nutzen zu machen. Konnte 
auf diese Weise das Aluminium-Druckverfahren auch keinen grossen Auf- 
schwung nehmen, so ist doch nicht zu verkennen, dass mit ihm ein ge- 
wichtiger Fortschritt gemacht war und die Hoffnung neu belebt wurde, 
vom Steine doch endlich loskommen zu kónnen. 

Im Jahre 1901 liess uns Herr Dr. Strecker durch den Leiter der 
Faber & Schleicher'schen Schnellpressenfabrik bitten, in unserer Anstalt 
seine Versuche mit dem von ihm erfundenen und patentierten Zink- 
druckverfahren machen zu dürfen. Obwohl durch die vorhergehenden 
vielen vergeblichen und kostspieligen Versuche etwas zurückhaltend 
und bezüglich eines Erfolges im Hinblick auf die Erfahrungen mit dem 
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früheren verfehlten Zinkdruckverfahren skeptisch geworden, wollten 
wir doch dem Erfinder den Weg nicht versperren, und erklärten uns 
bereit, ihm eine Maschine mit der nötigen Bedienung für seine Versuche 
zur Verfügung zu stellen. Anfänglich sollten wir auch hier wieder eine 
Enttäuschung erleben, denn die Resultate waren nicht wesentlich besser, 
als diejenigen mit dem Aluminium. Allein nach weiteren umfangreicheren 
Versuchen zeigten sich kleine aber sichere Fortschritte, die der Hoffnung 
Raum gaben, mit der Zeit und der nötigen Geduld zu einem befriedigen- 
den Ergebnis zu gelangen. 

Durch Verbesserung des Ätzverfahrens und praktische Fortent- 
wickelung des Druckes stellten sich immer zufriedenstellendere Erfolge 
ein, derart, dass schliesslich die Maschinenmeister selbst, die sich im 
allgemeinen Neuerungen gegenüber noch reservierter verhalten, das 
grösste Interesse bekundeten und in anerkennenswerter Weise ihr ganzes 
Können und all ihre Intelligenz einsetzten, um dem Verfahren einen 
vollen Erfolg zu sichern. 

Heute bereiten die Arbeiten keinerlei Schwierigkeiten mehr. Der 
Umdruck auf Zinkplatten wird leichter bewerkstelligt, er ist schärfer 
und haltbarer als der auf Stein. Ebenso geht der Fortdruck heute an- 
standslos vor sich und ist, sowohl in Bezug auf Sauberkeit und Schärfe 
als auch auf Tiefe und Frische der Farben dem mittelst Steines herge- 
stellten mindestens gleichwertig. Ein nicht zu unterschätzender Vorzug 
besteht ausserdem darin, dass bei einigermassen aufmerksamer Behand- 
lung der Platte der letzte Druck ebenso gut ausfällt, wie der erste, 
selbst bei Auflagen von 8 und 10,000 Bogen. Damit ist der grosse Vor- 
teil verbunden, dass bei háufig wiederkehrenden Auflagen die Umdrucke 
einfach stehen gelassen werden kónnen, denn eine Zinkplatte kostet 
weniger als ein Uberdruck. 

Die sonstigen Vorteile, welche das Zink dem Stein gegenüber bietet, 
sind so in die Augen springend, dass sie für Fachleute kaum der Er- 
láuterung bedürfen. Erwähnt sei nur die leichte Handhabung des Ma- 
terials, rascheste Einrichtung einer neuen Platte mit Ersparnis an Tage- 
lohn und Verminderung der Unfallgefahr, die bei dem Transporte und 
dem Einheben der schweren Steine immer besteht, grosse Billigkeit 
des Zinks gegenüber dem Stein, Schonung der Schnellpressen durch 
den absolut gleichmässigen Druck vom Block. 

Dass wir heute schon 6 Schnellpressen für Zinkdruck eingerichtet 
haben und allmählich ganz zum Zinkdruck überzugehen gedenken, möge 
beweisen, welches Vertrauen wir in das Dr. Streckersche Zinkdruck- 
verfahren setzen. 

Die hier eingeheftete Chromolithographie ist vermittels des Strecker’- 
schen Verfahrens von Zink gedruckt. 
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Von Emil Donault. 


IESES Verfahren besteht in der Hauptsache darin, das Cha- 
rakteristische alter Porzellanmalereien, mit ihren sich durch den 
Feuerscharfbrand bildenden auslaufenden Farben, auf Papier 

genau zu imitieren. Derartige Druckerzeugnisse werden nur von verein- 
zelten Druckereien hergestellt, die das Verfahren als strenges Geheimnis 
bewahren, was auf dessen Verbreitung bisher hemmend einwirkte. Vielen 
Druckereibesitzern und Druckern wird es infolgedessen nur dem Namen 
nach bekannt sein. Zweck dieser Zeilen ist, den Druckereibesitzern durch 
Bekanntgabe des Verfahrens die Móglichkeit zu geben, sog. Porzellan- 
drucke herzustellen, was insofern von Bedeutung ist, weil für diese 
Spezialität von Drucksachen immer noch ein guter Preis bezahlt wird und 
die Verwendung, besonders in der Kartonnagenbranche, eine sehr mannig- 
faltige ist. Es sei hier bemerkt, dass es an schónen gediegenen Mustern 
(Neuheiten) dieser Spezialität sehr mangelt. Diejenigen Druckereibe- 
sitzer, welche diese Erzeugnisse schon seit längeren Jahren herstellen, 
begnügen sich mit wenigen Mustern. Ganz besonders ist es ein Zwiebel- 
muster, welches sehr beliebt, aber auch schon sehr alt ist. Es wird 
in dieser Beziehung den Kunden zu wenig Neues, Originelles geboten, 
weshalb die Anfertigung von modernen Sachen sich sicher lohnen würde. 
Ausserdem sei bemerkt, dass für billige Drucksachen das Lackieren mittelst 
Spirituslack, für gut bezahlte das Gelatinieren mittelst Gelatine (besserer 
Sorte Leim) angewandt wird. Hierauf werde ich später noch zurück- 
kommen. Bezüglich der 


Zeichnungen 


für dieses Verfahren ist zu empfehlen, eng gehaltene Schraffierungen sowie 
diffizile Zeichnungen nach Möglichkeit zu vermeiden, weil diese beim 
späteren Drucken — bei Farben, die stark auslaufen sollen — von den 
den Körperfarben zugesetzten scharfen Anilinfarben sehr leicht ange- 
griffen werden und zwar macht sich dieser ungünstige Einfluss bei der 
Gelatinierung mehr bemerkbar als bei der Lackierung, weil Drucke, die 
für die erstere bestimmt sind, einen grösseren Zusatz von Anilinfarben 
benötigen. Als 


Druckpapiere 


eignen sich für alle Arbeiten, die lackiert, und für solche, welche vor 
dem Gelatinieren einen Bronzedruck erhalten, alle gut geleimten, schön 
weiss gestrichenen, nicht allzu stark saugenden Chromopapiere. Wird 
der Bronzedruck jedoch erst nach dem Gelatinieren vorgenommen, so 
ist es erforderlich, ein weit besseres Rohstoffpapier zu verwenden. Letz- 
teres für fraglichen Zweck muss äusserst gut durchgemahlen (kurzfaserig), 
sehr fest geleimt und hinreichend stark gehärtet sein, und so gegen 
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Feuchtigkeit möglichst widerstandsfähig werden, was ich bei Abhandlung 
des Bronzedrucks noch begründe. Das 


An- resp. Feinreiben der Farben 


geschieht unter Anwendung von möglichst wenig Firnis, am besten eignet 
sich hierzu die mittelstarke Sorte No. 1. Ist die Farbe einigemal durch- 
gerieben, so setzt man derselben ein kleines Quantum Glycerin zu und reibt 
dieselbe ganz fein. Die auf solche Weise hergestellte Farbe hält sich in 
luftdicht verschlossenen Gefässen längere Jahre. Das Glycerin hat den 
Zweck, dass die gedruckten Farben auch dann noch gut auslaufen, wenn 
sie selbst längere Zeit liegen und vollständig getrocknet sind, ferner damit 
sich die Farben mit der Gelatineschicht gut verbinden. Bei Drucksachen 
für Lackierung ist die Beimischung von Glycerin nicht unbedingt nötig; 
die Farben erfordern in diesem Falle nur etwas mehr Anilinzusatz. Zum 


Ansetzen der Anilinfarben, 


welche das Auslaufen der Farben beim Gelatinieren oder Lackieren 
bewerkstelligen, nehme man soviel Flaschen aus dunklem Glase, als 
Farben zu verdrucken sind. Diese Flaschen werden zur besseren Orien- 
tierung etikettiert und mit einer der Farbe entsprechenden Aufschrift 
versehen. Hierauf schüttet man in jede derselben einen Teil der der 
Etikettierung entsprechenden, in Alkohol lóslichen trockenen Anilinfarbe 
und setzt die gleiche Menge Alkohol (94°o) zu (also 1 Teil Alkohol, 1 Teil 
Anilinfarbe). Nachdem nun die Flaschen gehórig geschüttelt, lásst man die- 
selben einige Stunden ruhig stehen, worauf die Mischung gebrauchsfertig 
ist und gut verschlossen, sich lángere Zeit hált. Zu empfehlen ist, solchen 
Farben, welche lüngere Zeit gestanden haben, einige Stunden vor dem 
Wiedergebrauch etwas Alkohol zuzusetzen. Weil das Alkoholquantum 
nicht hinreichend ist, um die Anilinfarbe aufzulósen, es sich hierbei viel- 
mehr um sehr stark tiefdunkle Lósungen handelt, von denen man den 
Druckfarben nur sehr wenig zuzusetzen braucht, so kann stets Alkohol 
nachgefüllt werden; zeigt alsdann die Lösung eine hellere Färbung, 
so muss man wieder neue Anilinfarbe zusetzen. Die 


Druckfarben 


werden folgendermassen zubereitet: Der oben beschriebenen, fein zer- 
riebenen Druckfarbe setzt man eine kleine Menge der dieser entsprechen- 
den Anilinlósung zu, wobei genau zu beachten ist, dass die Flasche 
nicht geschüttelt wird, indem nur die Flüssigkeit und nichts von der 
kórnigen Anilinfarbe in die Druckfarbe gelangen darf, wodurch beim 
späteren Gelatinieren oder Lackieren sehr störende, dunkle Punkte ver- 
ursacht werden dürften. Die Druckfarben, welche lackiert werden, 
benótigen nicht so viel Anilinlósung als diejenigen, die gelatiniert werden, 
weil der in dem Lack enthaltene Alkohol dieselben stárker zum Auslaufen 
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bringt, als die nur warmes Wasser enthaltende Gelatine. Mischungen von 
Anilinlösungen untereinander, zum Zwecke der Erzielung anderer Farben, 
z. B. wenn man versuchen wollte, durch Mischen von anilinblauer und 
anilinroter Lösung beim Auslaufen ein gut gebundenes Violett zu erzielen, 
sind nicht möglich. Beim späteren Auslaufen würde die Mischung ein 
marmorartiges Aussehen mit roten, blauen und violetten Wolken zeigen; in 
diesem Falle müsste vielmehr der violetten Druckfarbe auch violette Anilin- 
lösung zugesetzt werden. Zum Verdünnen derartiger Farben verwende 
man bei hellen Druckfarben nur mittelstarken, und bei sehr tief dunklen, 
dünnen Firnis. Nachdem noch eine kleine Menge flüssiges Siccativ zum 
Festhaften und Trocknen zugesetzt, ist die Farbe zum Drucken fertig. 
Alle säurefreien Druckfarben können zu diesem Verfahren verwendet 
werden. Ob eine Druckfarbe säurefrei, ist auf folgende Art zu prüfen: 
Man streicht von derselben, bevor die Anilinlösung zugesetzt wird, eine 
Kleinigkeit auf eine saubere Glasplatte, taucht hierauf ein Stück blaues 
Lackmuspapier in klares reines Wasser und legt dasselbe auf die Farbe; 
bleibt das Lackmuspapier normal, so ist keine Säure in der Farbe ent- 
halten, färbt es sich aber rot, so ist dieselbe nicht säurefrei und für ge- 
nannten Zweck nicht verwendbar, weil die Säure die Anilinfarben mehr 
oder weniger zerstört (aufzehrt). Von der schädlichen Säure-Einwirkung 
auf Anilinfarbe kann man sich überzeugen, wenn man Anilin-Körperfarben 
in Salz- oder Salpetersäure schüttet. Sofort ist die ganze Färbung zer- 
stört und es bleibt nur ein gelblich-weiss aussehender sandartiger Boden- 
satz zurück. Sind jedoch in einer Druckfarbe nur ganz geringe 
Mengen Säure enthalten (erkenntlich an nur ganz geringer hell rosaartiger 
Färbung des Lackmuspapiers), so werden diese von der Anilinfarbe über- 
wunden und dadurch weiteren schädlichen Einwirkungen vorgebeugt. 
Ist zum Farbereiben keine Farbmühle vorhanden, oder man will das 
Reiben nicht selbst vornehmen, so kann man die nötigen Farben von 
den Farbenfabriken als ,Porzellan-Farbe* beziehen. Solchen Farben 
wird seitens der Fabriken das nótige, den Kórperfarben entsprechende 
Quantum Anilinlösung bereits zugesetzt. In der Regel laufen Farben 
dieser Art, besonders wenn sie längere Zeit gestanden haben, aber zu 
wenig aus, weshalb man dann doch genótigt ist, Anilinlósung beizu- 
mischen. Bevor mit dem 


Drucken der Auflage 


begonnen wird, ist immer zu empfehlen, von jeder zu druckenden Farbe 
erst einen Probeabzug zu machen und zu prüfen, ob die Farbe auch gut und 
richtig ausláuft. Es ist vorteilhaft, solche Probedrucke stets auf der Hand- 
presse herzustellen, damit an der Maschine kein unnótiger Aufenthalt ent- 
steht. Bei dieser Manipulation muss immer berücksichtigt werden, ob 
gelatiniert oder lackiert wird, das heisst: eine Druckarbeit, die gelatiniert 
werden soll, muss mittels in warmem Wasser gelóster Gelatine, und eine 
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solche, die lackiert werden soll, mit Spirituslack geprüft werden, auffolgende 
Art und Weise: Für die Lackierung wird der Probeabzug mit einem weichen 
Pinsel mit Spirituslack ganz schwach in nur einem Strich überfahren oder 
der Lack aufgegossen. Läuft hierbei die Farbe in dem gewünschten Masse 
aus, so kann mit dem Druck der Auflage begonnen werden, andernfalls, 
wenn dieselbe zu schwach ausläuft, muss mehr Anilinlösung, wenn zu 
stark, mehr Körperfarbe zugesetzt werden. (Das Lackieren einer Auflage 
mittels der Lackiermaschine ist demjenigen mit der Hand für besagten 
Zweck entschieden vorzuziehen, weil sich die Anilinfarben meist schon 
unter dem Strich lösen, wodurch leicht Streifen entstehen.) Für die Gela- 
tinierung muss die Prüfung unter gleichen Massnahmen mit flüssiger 
Gelatine, ebenfalls mit dem Pinsel oder durch Aufgiessen der Masse 
bewerkstelligt werden. Beim Druck der Auflage ist noch nachstehendes 
zu beachten. Der Stein darf nur ganz mässig gefeuchtet werden, indem 
das in der Farbe enthaltene Glycerin von ersterem zum Teil aufgesogen 
wird. Daher ist sehr angebracht, den Stein während der ganzen Auflage 
nicht auszuwaschen, besonders dann, wenn reichlich Anilinlósung ver- 
wendet wird, da letztere die Zeichnung bei diesen Manipulationen sehr 
leicht angreift. Man ziehe stets, nachdem die Farbe mit dem Stein in 
Berührung gekommen ist, diese mittels schlechter Bogen ab. Der Stein 
sowie die Leder- und Wischwalzen werden beim Drucken von den Anilin- 
lösungen leicht gefärbt, was jedoch, so lange fortwährend Farben für frag- 
lichen Zweck angewandt werden, nichts zu sagen hat. Sobald jedoch 
wieder andere, keine Anilinlósung enthaltenden Farben an der Reihe 
sind, muss die obere Lage der Wischwalzen abgetrennt und durch neue 
Wischwalzenschläuche ersetzt werden. Für diesen Fall ist sehr wünschens- 
wert, sámtliche Lederwalzen, sobald diese mit Terpentin von der Farbe 
gereinigt sind, mit denaturiertem Spiritus gut auszuwaschen. Für Buch- 
druck würde sich dieses Verfahren der Porzellan-Imitation nach meiner 
Ansicht auch eignen, wenn statt mit Leimwalzen mittels, mit ela- 
stischer Unterlage versehener, glatter Lederwalzen gedruckt und die 
Schattierung ganz vermieden werden kónnte. Wenn die Auflage (ein- 
oder mehrfarbig) gedruckt und angetrocknet ist, kann je nach ihrer Be- 
stimmung lackiert*) oder gelatiniert**) werden. Die Gelatinierung erfolgt, 
indem man die warme Gelatinemasse reichlich und nicht zu dünn mit 
einer Bürste oder einem Pinsel schnell aufstreicht und alsdann mittels 
Dachshaarpinsels egalisiert ohne fest zu drücken, wozu allerdings einige 
Gewandtheit vorausgesetzt wird. Soll ein mehrmaliges Gelatinieren vor- 
genommen werden, so verfahre man stets in gleicher Weise. — Der 


*) Siehe Artikel: Über das Lackieren von Drucksachen in den No. 26 u. 27, Jahrg. 1902 
des Allg. Anz. für Druck. 

**) Siehe Artikel: Über das Gelatinieren von Drucksachen in Klimsch's Jahrbuch, 
Band II, Seite 73. 
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Grund des Chromopapiers nimmt hierbei einen den Druckfarben ent- 
sprechenden hellen Ton an. Setzt man der Gelatinemasse Spiritus zu, 
so läuft die Farbe stärker aus, was auch dann noch der Fall ist, sobald 
die Gelatinemasse anstatt warm, heiss aufgetragen wird. Wenn eine Farbe 
nur sehr schlecht ausläuft, dann empfiehlt es sich, die gedruckten Bogen 
vor dem Gelatinieren mit Spiritus zu überstreichen und trocknen zu lassen, 
ehe die Gelatinierung begonnen wird. — Während dem Überfahren mit 
Gelatine sowohl als auch mit Spirituslack zeigen sich die Ausläufer der 
Farben immer etwas dunkler, als nach dem Trocknen. 


Der Bronzedruck. 


Für Sachen, welche später lackiert werden sollen, ist Bronzedruck 
nicht zu empfehlen. Ebenso möchte ich nicht raten, auf Drucken, welche 
gelatiniert werden, vor dem Gelatinieren einen Bronzedruck anzubringen, 
weil die auslaufenden Anilinfarben die Bronze färben, wodurch deren 
Feuer sehr beeinträchtigt wird. Für Bronzedruck kann die Duplierung 
beim Drucken angewandt werden, durch 2maliges Übereinanderdrucken 
ein und derselben Zeichnung; in diesem Falle wird zuerst die Farbe 
gedruckt, dann gelatiniert und auf Glas aufgezogen, alsdann die Zeich- 
nung in Bronze darüber. Der Bronzedruck wäre allenfalls für Sujets, bei 
welchen er frei steht und von den auslaufenden Farben nicht berührt 
wird, geeignet. Den Bronze-Unterdruckfarben dürfen Anilinlösungen 
nicht zugesetzt werden, weder für Lackierung noch für die Gelatinierung. 
Um jedoch die an den alten Porzellanmalereien vorhandenen, durch 
Doppelbrand erzeugten, echten Metall-Verzierungen (Metall-Konturen) 
zu imitieren, gebraucht man folgendes Verfahren. Sobald die Farben 
gedruckt und angetrocknet sind, werden dieselben gelatiniert und nach 
dem Abziehen von den Glasplatten an allen 4 Seiten mittels Stangenzirkel 
an den vorhandenen Marken (Eckenfarbkreuzen), Bogen für Bogen aus- 
gemessen. Dies ist aber eine sehr zeitraubende Arbeit, da jeder Bogen 
4 mal gemessen werden muss; hierbei werden diejenigen Bogen, welche 
aufeinander stimmen, zusammengelegt und manchmal finden sich dann 
mehrere unter sich verschiedene Sortierungen darunter. Für jede der- 
selben muss ein besonderer Umdruck, welcher auf je einen Bogen der 
betreffenden Sortierung mittels Transparent-Umdruckpapiers aufgesteckt 
werden muss, gemacht werden. Sind die Umdrucke nun fertig, so werden 
die Zeichnungen in Bronze darauf gedruckt. War das Rohstoffpapier 
des verbrauchten Chromopapiers, wie bereits bemerkt, sehr gut, so lassen 
sich damit auch einigermassen zufriedenstellende Resultate erzielen. Ganz 
besonders ist darauf zu achten, dass der Raum, in dem das Gelatinieren 
vorgenommen wird, stets gleichmässig temperiert ist, ausserdem ist es 
sehr vorteilhaft, jede Tagesleistung der gelatinierten Bogen separat zu 
halten. Gelangt jedoch aber statt gutem, schlechtes minderwertiges 
Rohstoffpapier zur Verwendung, so dürfte es vorkommen, dass von 
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1000 gelatinierten Bogen beim Ausmessen derselben noch nicht fünfzig 
Bogen aufeinander passen. Die Anforderungen, die an ein derartiges 
Papier gestellt werden, sind sehr gross, wenn man dabei bedenkt, dass 
die Bogen mit der warmen flüssigen Gelatine überstrichen und bei 
ziemlich hoher Temperatur getrocknet werden, und ferner, dass die 
Bogen vor dem Aufziehen auf die Glasplatten in kaltes Wasser gelegt 
und dann bei gewöhnlicher Lufttemperatur wieder getrocknet werden. 
— Auf lackierten Drucksachen lässt sich Bronze nicht mehr drucken, 
weil die Spirituslackschicht die Bronze annimmt und festhaftet, was bei 
der Gelatinierung nicht zutrifft. Auch sind gelatinierte Drucksachen 
direkt vergoldefähig (Heissprägung), ohne Anwendung von Vergolde- 
pulver, was ebenfalls bei der Lackierung ausgeschlossen ist. 
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Von Franz Olai, München. 


ER „Aerograph“, so nennt der Erfinder 
Mr. Burdick einen von ihm konstruierten 
Apparat, ist nicht eine ganz neue Erfindung, die 
noch keine Proben bestanden hat, sondern das 
Resultat einer vieljährigen Praxis und steter Ver- 
besserungen. Wenn wir den Apparat von heute mit 
dem von demselben Erzeuger vor fünf Jahren ge- 
schaffenen vergleichen, so sehen wir auf den ersten 
Blick, dass derselbe stets bestrebt war, ersteren 
in der Handhabung so einfach wie möglich, dabei 
in Bezug auf präzise Arbeitsleistung aber auf die 
: höchste Stufe zu bringen. Der Aerograph, auch 
1. Strich- und Han. Luftpinsel genannt, ersetzt den Pinsel, Wischer, 
See zei, Schwamm und auch die Zeichenstifte, soweit diese 
ae nicht zum Vorskizzieren der Konturen verwendet 
x werden. Er besteht aus vier Hauptteilen und zwar: 
$/ dem Handteil oder dem eigentlichen Aerographen, der Luftpumpe, 
"J| dem Behälter für komprimierte Luft und einigen Gummischläuchen. 
Der Apparat, mit dem sowohl auf dem Tisch stehende kórper- 
liche Gegenstünde, als auch auf Staffeleien oder an der Wand be- 
festigte Fláchen bemalt werden kónnen, ist klein und handlich, er 
kann in jedem Atelier, ohne einen eigenen Platz zu beanspruchen, 
aufgestellt werden. Wie schon der Name verrät, arbeitet der Aero- 
graph mit Hilfe der komprimierten Luft und will ich, von dem 
Grundprinzipe dieses Instrumentes ausgehend, mit der Beschreibung 
der Luftpumpe beginnen. Dieselbe ist cylinderfórmig, aus Messing 
gebaut und auf kleine Räder montiert, welche in zwei parallel 
liegenden Schienen laufen (Abb. 3). Die Vorderbeine des Stuhles, 
auf welchem der Zeichner sitzt, halten das hinten eingefasste Quer- 
holz der Pumpe fest und der Fuss des Arbeitenden setzt die Pumpe 
durch zeitweises Vorstossen und Zurückziehen in Tätigkeit. An 
dem Mündungsende der Pumpe wird ein stärkerer Gummischlauch 
angesteckt und mit dem danebenstehenden, ebenfalls cylindrischen 
grósseren Luftkessel in Verbindung gebracht. Aus dem oberen Rande der 
rechten Seite dieses Kessels führen zwei dünne Schláuche zur Staffelei 
oder dem Zeichentisch hinauf, der eine endet in dem auf dem Zeichen- 
brett aufzuhängenden Luftdruck-Kontrolleur; der andere ist direkt mit 
dem Aerographen, dem Zeicheninstrument, verbunden. Der Aerograph, 
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siehe Abbildung 4, ist ein zeichenstiftartiges, spitz zulaufendes Instrument, 
in welchem sich vorne, oberhalb der Spitze die Offnung des Farben- 
reservoirs befindet (Abb. 4, R); dicht hinter derselben, an der Stelle, 
wo beim Zeichnen mit dem Graphitstift oder dem Pinsel der Zeige- 
finger ruht, tritt ein Knopf B hervor, durch welchen der Apparat in 
Tätigkeit gesetzt und reguliert wird. Mit diesem Knopf in Verbindung 
steht die bei R teilweise sichtbare Reguliernadel, welche durch den inneren 
Apparat geht, sowie eine Hebelvorrichtung, die das Offnen und Ab- 
schliessen des im Teile A befindlichen Ventils bewirkt. An der Spitze 
des Instruments ist eine Düse, D, angeschraubt, in deren Centrum sich 
die winzige Austrittsöffnung befindet; innen ist dieselbe teilweise gehöhlt 
und bildet dadurch eine Saugröhre, in welche die Farbe aus dem Re- 
servoir gelangt; ein hinter der Austrittsöffnung angebrachter kleiner 
Kanal lässt den Luftstrom beim Aufgehen des Ventils in die Düse strömen 


Abb. 3. Luftpumpe. 


und die dort eingelaufene Farbe nach Massgabe der mehr oder weniger 
zurückgehenden Nadel auf die Malfláche stáuben. Durch den Ring S 
wird die Farben-Abgabe reguliert und zwar veranlasst eine Drehung 
nach rechts einen reichlicheren, eine solche nach links einen vermin- 
derten Auftrag. H, der Halter, ist eine Ebenholzróhre, in welcher sich 
die federnde Vorrichtung der Reguliernadel befindet. Uber den unteren 
Ansatz, A, in welchem sich das Ventil befindet, wird der in den Luft- 
kessel mündende Gummischlauch gestülpt. 

Das Arbeiten mit dem Aerographen ist durchaus eigenartig. Während 
der Zeichner seine Farben sonst stets direkt auf die Zeichenfläche auf- 
trug, kommt er bei Anwendung des Aerographen in gar keine Be- 
rührung mit derselben. Der Apparat stäubt die Farbe aus einer geringen 
Entfernung auf das Papier oder den lithographischen Stein und die gleich- 
sam ruhende Hand schafft durch einen ganz unbedeutenden Druck auf 
den Hebelknopf leichte duftige Linien, helle Fláchen oder tiefe Schatten. 

Bevor wir nun die Arbeit des Aerographen in den vielseitigen Diensten 
der graphischen Kunst betrachten, will ich dem werten Leser unseren 
Apparat in seiner Tátigkeit auf anderen Gebieten der modernen Industrie 
vorstellen. Wie ich schon vorhin erwähnte, berührt der Aerograph die 
Zeichnung nicht, sondern gibt die Farbe durch den entweichenden 
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Luftstrom auf die Zeichenfläche ab, und zwar in einer ungeheuren An- 
zahl winziger Pünktchen, welche auf der Zeichnung ineinander fliessen 
und jedem aufnahmefähigen Körper anhaften, mag derselbe nun Papier, 
Stein, Holz, Leinwand, Glas, Seide oder Metall sein, die Farbe haftet 
immer. Es kann chinesische oder lithographische Tusche, Aquarell-, 
l-, Glas- oder Emaillefarbe verwendet werden, nur muss dieselbe 
stets dünnflüssig und frei von allen festen Kórperchen sein. Der Photo- 
graph z. B. benutzt den Aerographen zum Retouchieren mit 
Wasserfarben, mit Kohle auf Milchglas oder Papier, ferner 


zum Retouchieren von Platinotypen, zum Aussparen v 


auf Negativen u.s. w. In diesem Berufe hat er sich 
bereits so eingeführt, dass er in fast jedem 
besseren Atelier zu finden ist. Der Glas- und 
Porzellanmaler erzielt mit ihm die so oft e 
bewunderten weichen und verschwin- ! 
denden Übergänge, der Maler legt 
mit dem grossen, für diesen 
Zweck bestimmten Apparat bei 
seinen Ol- Gemálden den 


Himmel in seinen ver- 
schiedenen Darstell- e A e würde hier zu weit 
ungsarten, ferner 2 “A d" führen, noch mehr Ver- 
Wiesen, Was- Ur ^" SE wendungsgebiete zu nennen 
ser und die S» und wollen wir nun im fol- 
weichen genden an der Hand einiger mir 
zur Verfügung stehenden Zeich- 
nungen die Aerographie in der Gra- 
phik verfolgen. 
Beispiel 1, eine Aerographzeichnung von J. Müller- 
Lé Appenroth, Berlin ist in gemischter Technik gehalten 
EW Die Konturen des Schmuckstückes sind Federzeichnung, 
die Füllung innerhalb derselben ist Aerograph-Korn, auch 
Textur genannt. Diese Dekoration wurde in einfacher Strichätzung 
reproduziert, das eingesetzte Frauenbildnis hingegen, eine zart angelegte 
Tusch - Aerographie, ist dem Charakter der Zeichnung entsprechend, 
in Autotypie geätzt. 

Ich muss hier zum besseren Verständnis betonen, dass der Aerograph 
in zwei Grössen, A und B, gebaut wird. Der kleine Apparat A eignet sich 
am vorteilhaftesten zur Anlage weniger umfangreicher Zeichnungen, von 
Aquarellen, Illustrationen, Plakaten etc., und man erzielt mit ihm äusserst 
feine Töne, während das grosse Modell B für ausgedehnte Flächen und 
gröberen Auftrag bestimmt ist. Die Farben können in diesem Instrument 
bereits konsistenter verarbeitet werden und dient er daher auch zum Auf- 
trage der Olfarben. Mit wenig Luftdruck erzeugt dieser Apparat das Korn, 


Modula- 
tionen an, 
er benutzt ihn 

beim Malen der 
künstlerischen  Ta- 
. Peien u. s. f. — Es 


w 


2. Halbtonätzung nach einer Sepia-Aerographie von Ferd. P. Wolff. 
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welches in den Strichzeichnungen 10 und 11, sowie in der Füllung des 
Anfangsschmuckstückes vorgeführt ist. Erwähnt sei noch, dass auch mit 
dem Modell B dieselben leichten und weichen Töne angelegt werden 
können, wie bei dem kleinen Aerographen, jedoch streut das viermal mehr 
Farbe abgebende grosse Instrument naturgemäss auch mehr, wodurch ein 
Eingehen in feinere Details mit 
dem freien Apparat unmöglich 
wird. Beim Anlegen von Textur- 
flächen (grobem Korn) in klei- 
nen Zeichnungen werden daher 
Schablonen geschnitten, mit wel- 
chen die nicht zu füllenden Stel- 
len überlegt werden. 

Beispiel 2, Bildnis einer 
Tänzerin. Das Original ist eine 
Sepia- Aerographie, mit dem 
Apparat A gezeichnet und in 
einer Autotypie vorgeführt, es 
wurde vom Maler, Herrn Ferd. 
P. Wolff, Leipzig in nicht ganz 
einer Stunde ausgeführt!! Dass 
das Malen mit dem Aerograph 
keine mechanische Arbeit ist und 
dieses Instrument dem Künstler 
die vollste Freiheit lässt, seine 
Individualität zum Ausdruck zu 
bringen, ist in Anbetracht der 
vorerwähnten beiden Beispiele 
wohl überflüssig zu bemerken, 
ja ich möchte hier sogar sagen, 
dass der Aerograph dem wahren 
Genie die Gelegenheit bietet, Abb. 10. Federzeichnung mit grobem Aerographkorn 
seine originellsten Ideen in ihrer Weg RST OAD ESATO: 
frischen Unmittelbarkeit auf der Zeichenflache festzuhalten, ohne dass sie 
sich abschwächen, wie das durch die mühsame Anlage der Farben so 
häufig der Fall ist. Die Zeit, welche bisher bei Anwendung der ge- 
wohnten Zeichenmittel auf die Herstellung des ersten Entwurfes ver- 
wendet wurde, kann beim Arbeiten mit dem Luftpinsel bereits der künst- 
lerischen Vollendung, sowie der Abstufung der Farben und der Ver- 
teilung von Licht und Schatten gewidmet werden. Hier möchte ich 
noch erwähnen, dass die Anlage abgerundeter Flächen, die plastische 
Darstellung von Kugeln etc. sich nicht nur spielend leicht in einer 
Farbe, sondern auch in unerreichter Zartheit bewerkstelligen lässt, und 
zwar gerade dadurch, dass die Farbe in unzähligen winzigen Pünktchen 
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das Papier deckt und selbst in den tiefen Schatten den Grund sanft 
hervorschimmern lässt. 

Die Beispiele 5, 6, 7, 8 und 9, welche die Abgrenzung von Licht 
und Schatten in den sanften Rundungen so fein und tadellos vorführen, 
sind Produkte eines Augenblicks. Das Dahinstreichen der den Aero- 
graphen beherrschenden Hand durch die Luft, in einem bald grósseren, 
bald kleineren Abstande vom Papier, zauberte die plastischen Formen 
unvermittelt und unvorbereitet hervor. Herr Maler /. Müller-Appenroth, 
welcher gelegentlich meiner letzten Berliner Reise bereitwilligst diese 
kleinen, erläuternden Beispiele in meiner Gegenwart zeichnete, äusserte 
auf meine Frage, wie sich der Aerograph in seiner Praxis als graphischer 
Zeichner bewähre, etwa folgendermassen: „Ich könnte ihn nicht mehr 
entbehren; zum Malen des Hintergrundes, der weiten Ferne, der Wolken, 
für Abendrot und Dämmerung gibt es nichts Besseres. Ich benutze ihn 
aber auch beim Entwurfe grösserer Sachen. Häufig habe ich in einen 
flüchtigen Plakat-Entwurf nur noch einige Konturen, die Schrift und einige 
Lichter mit dem Pinsel eingezeichnet und das Original war reproduktions- 
fähig.“ Als Demonstration des Gesagten warf er mittelst einer bereits 
verwendeten Schablone eine moderne, langstielige Schwertlilie auf einen 
an der Staffelei befestigten Bogen Karton. Ganz oben beginnend, immer 
in horizontaler Führung, huschte sein „Aero“, in dem er die Farbe mehr- 
mals wechselte, über die Schablone, die er aus einem Stück Karton ge- 
schnitten hatte. In kaum fünf Minuten leuchtete die in decenten Farben 
„flach* gezeichnete Pflanze sauber und scharf auf dem Papier und es 
wird wohl kaum mehr als eine Minute gewesen sein, bis dieselbe Schwert- 
lilie als tiefschwarze Silhouette daneben stand. „Würde die schwarze 
Lilie geátzt, so kónnte jeder Buchdrucker solche in den verschiedenen 
Farben und Übergängen mit nur einem Druck vervielfältigen. Es ist auf 
„Irisdruck* Rücksicht genommen . . .“ 

Obwohl der Irisdruck schon lange nicht mehr neu ist und auf diesem 
Gebiete schon viel, darunter auch sehr Gutes gebracht wurde, so war 
die Darstellung dieser Pflanze dennoch vollständig eigenartig, neu. — Frei- 
lich hatte hier nicht nur der Aerograph in der Hand des Malers, sondern 
auch der das graphische Gewerbe praktisch kennende und rationell 
arbeitende Künstler geschafft. Die Zartheit der Ubergánge und das all- 
mählige Verschwimmen der Farben Kobalt-, Violett-, Purpur-, Oliv und 
Stahlblau hat selbst erfahrene Fachleute, denen ich spáter dieses Moment- 
erzeugnis für einmaligen Druck zeigte, beim Betrachten verblüfft. 

Die Anwendbarkeit des Aerographen ist, speziell für den graphischen 
Zeichner, wie ich auch aus meiner eigenen Praxis erfahren habe, eine sehr 
vielseitige. Das Verwendungsgebiet ist in erster Linie die Anlage von 
Tuschzeichnungen für Autotypie und Lichtdruck, sowie von Aquarellen 
jeder Art, ferner das Ausmalen von Kontur-Abzügen, Retouchieren u.s.w. 
Auch kann bei der oft notwendigen Herstellung verschiedener Farben- 
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andrucke zur Auswahl des Auftraggebers, durch Anwendung des Aero- 
graphen das mühevolle und kostspielige Anreiben und Aufwalzen der 
diversen Farben in vielen Fällen erspart werden. Die Farben lassen sich 
übrigens schnell und sauber aus- 
wechseln und bietet sich dem Zeich- 
ner beim Gebrauche dieses Hilfs- 
mittels der Vorteil, selbst solche 
Töne und Mischungen, die erfahr- 
ungsgemäss beim Decken grösserer 
Flächen ständig flecken und gerin- 
nen, in tadelloser Weise auftragen 
zukönnen. Auch kann jedes Papier 
bemaltwerden, selbst Kreide-Kunst- 
druck, die löschpapierähnlichen 
Umschlagpapiere, sowie Pappe und 
Celluloid. Wer auf diesen Stoffen 
schon gearbeitet hat, weiss, welche 
Schwierigkeiten dabei zu überwin- 
den sind und welche Mühe solche 
zu verursachen vermógen. 

Der Lithograph kann mit dem 
Aerographen in kurzer Zeit eine 
Flächenfüllung (Textur) erzielen, 
deren Gleichmässigkeit selbst auf 
den grössten Flächen bis jetzt durch 
Spritzen mit der Bürste u. s.w. nicht zu erreichen war; er kann der litho- 
graphischen Tuschzeichnnug auf dem glatten gelben Stein die Wirkung 
des gekörnten Kreideverfahrens verleihen, 
Farbenplatten flott anlegen und Übergänge vom 
hohenLicht bis zum tiefsten Schatten erzielen. — 

Wie mit dem Aerographen und der ihm ver- 
wandten Air-Brush gearbeitet wird, ist schwer 
zu beschreiben. Die Anwendung ist, wie alles 
auf der Welt, leicht für den, der es kann und 
schwer für den Anfänger. Derselbe wird zuerst 
ein paar mächtige Flecken auf das Papier be- 
kommen, dann erst mit der Übung die Fähigkeit 
erlangen, Flächen und Linien sowie detaillierte 
Sachen zu zeichnen. Selbstverständlich ist zur 
Schaffung guter Bilder ein gutes Können Grundbedingung, aber neben 
dem angeborenen und geschulten Talent spielt auch die persönliche Ge- 
schicklichkeit eine grosse Rolle. Während einzelne Künstler in einigen 
Stunden den Apparat beherrschen, müssen andere oft mehrere Wochen 
täglich einige Stunden üben, bis sie in seiner Handhabung sicher sind. 

9* 


Abb. 5. 


Abb. 6. 
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Abb. 11. Photogr. Aufnahme der Schablonen. Abb. 12. Erste Vollendung. 


Abb. 13. Weitere Behandlung. Abb. 14. Vollendung. 


Das Arbeiten mit Schablonen. 
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Die Eigenart des Künstlers offenbartsich natürlich auch in seinen Aero- 
graphien sofort; während der eine ihn für alle Teile seiner Schöpfungen 
verwendet, benutzt ihn ein anderer nur für gewisse, mit dem Pinsel 
schwer oder überhaupt nicht ausführbare Stellen, und in dieser An- 
wendung dünkt er mir auch am 
zweckmässigsten. Ich bringe zur 
Illustrierung der Aerographie noch 
eine kleine Seelandschaft, welche 
ebenfalls vom Maler Müller-Appen- 
roth gezeichnet wurde und in wel- 
cher die Anwendung von einfachen 
Schablonen gezeigt wird. Schab- 
lonen, wie die in Abb. 11 vorge- 
führten kónnen ohne Mühe mit dem 
Taschenmesser oder Schaber in 
dünnen Karton geschnitten werden 
und kommt die für das Schneiden 
verwendete Zeit bei Herstellung 
einer Aerograph- Zeichnung gar 
nicht in Betracht, da nach Voll- 
endung derselben das Arbeiten nur Abb. 7. 
nach Minuten gerechnet werden 
kann. Man muss das Zeichnen mit dem Aerographen sehen, da der 
leise, nach vor- und rückwärts gerichtete Druck des Zeigefingers auf 
den Apparat in einer Minute mehr zu schaffen im Stande ist, als ein 
seitenlanges Beschreiben zu schildern 
vermag. 

Abbildung 11 gibt die beschnittenen 
Schablonen photographisch wieder, 
welche zur Herstellung des Bildes 14 
benutzt wurden. In der Abbildung 12 
sind die vier kleinen Schablonen ein- 
mal aufgelegt und flüchtig mit leichtem 
Farbenauftrag überflogen. Schon hier 
wird der werte Leser die Übergänge 
der Dämmerung vom äussersten Hori- 
zont nach den höheren Wolken weich 
und minutiös gleichmässig finden. Die 
Wolkengebilde, welche durch einen sekundenlangen Fingerdruck ent- 
standen, dürften, wenn mit dem Pinsel oder Wischer angelegt, schon 
etwas mehr Mühe bereitet haben — und doch, ein Blick auf Abb. 11 zeigt 
uns, wie einfach die Schablone derselben ist. Der scharf abschneidende 
Horizont, resp. die tiefe Dämmerung wurde durch einfaches Querüber- 
legen eines gradgeschnittenen Papierrandes erzielt. In dem folgenden 


Abb. 8. 
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Beispiele 13, der Weiterentwickelung des Bildes, ist die Schablone der 
Windmühle und des Bootes nochmals angelegt und durch stärkere Be- 
tonung des Schattens der Wiederschein der Wolken hervorgehoben. 
Die originelle und natürliche Spiegelung im Wasser entstand durch ein- 
faches verkehrtes Anlegen und leichtes Ubergehen der Schablonen. 
Durch die weitergerückte und umgekehrte Auflage der in Abbildung 12 
kopierten Schilfschablone 
wurde dagegen in der 
Ecke ein ganzes Schilf- 
dickicht erzielt. 

Zur Vollendung der 
Landschaft fehltenun nicht 
mehr viel; die Bäume im 
Hintergrunde, die Wellen, 
das Abtönen der Wolken 
ist alles Arbeit des Aero- 
graphen. Einzig das Auf- 
setzen der hellen Fenster, 
der Wellenkämme und der 
Taue geschah mit dem 
Pinsel. Welche Vorteile 
ein Aerograph dem Zeich- 
ner zu bieten vermag, er- 
hellt aus folgendem: Ge- 
setzt diese Landschaft (14) 
wäre in Delfterblau ge- 
zeichnet worden und sollte 
nun in Autotypie repro- 
duziert werden; hierbei 
müssten sich wegen der 
photographischen Auf- 

Kugeln freien nahme. sicher Schwierig: 

keiten herausstellen und 
es würde dem Zeichner, im Interesse eines guten Ausfallens der Auf- 
lage, die Neuzeichnung des Bildes in Grau oder Braun aufgetragen. 
In welchem Vorteile wäre da ein Aerographzeichner? Es kommen aber 
auch viele andere Fälle vor, in denen es wünschenswert erscheint, eine 
Skizze noch vor der Reproduktion in verschiedenen Farben vorgeführt 
zu erhalten. Die tägliche Erfahrung lehrt dies und wohl dem, der daraus 
Nutzen zu ziehen versteht. 

Zum Schlusse will ich mir noch eine Bemerkung erlauben. Der 
künstlerische Aufschwung in allen Gebieten der angewandten Kunst, 
in Graphik und Industrie, hat es gezeitigt, dass eine grosse Anzahl der 
heutigen Künstler sehr vielseitig geworden sind; das ,Fach* wird nicht 
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mehr so konservativ gepflegt wie ehedem, man schafft hier und dort, 
malt heute am Ölbild um die Arbeit morgen zu unterbrechen und ein 
Teppichmuster, und hierauf ein Strassenplakat oder eine moderne Zimmer- 
einrichtung zu entwerfen und deren kunstgemässe Herstellung zu über- 
wachen. Ich glaube nicht zu weit zu gehen, wenn ich behaupte: Der 
vielseitige Künstler findet in dem vielseitigen Aerographen einen un- 
entbehrlichen Gehilfen, der ikm über manche Schwierigkeiten hinweg- 
zuhelfen berufen ist. 


Fehler der Druckpapiere. 


Von Dr. Paul Klemm. 


S ist eine bekannte Sache, dass zwischen dem Drucker und dem 
Papierlieferanten nicht immer gegenseitige Zufriedenheit herrscht. 
Wenn ein Druck nicht recht gelingen will und der Drucker sich 
weder eines groben Fehlers bewusst ist, noch auch bei reiflichster Über- 
legung ein Versehen seinerseits entdecken kann, so ist er natürlich ge- 
neigt, die Schuld dem Papier zuzuschreiben. So gewiss es ist, dass 
dies nicht immer mit Recht geschieht, so sicher ist es, dass dem Druck- 
papier in mancherlei Richtung Mängel anhaften können, die entweder 
das Drucken erschweren, sich also dem Drucker sofort fühlbar machen, 
oder später beim Gebrauch der Druckwerke hervortreten, wie z. B. das 
Vergilben. In Fällen der letzterwähnten Art wird in der Regel auch 
diejenige Person verantwortlich gemacht, die das Papier auswählte, also 
der Drucker oder der Verleger, oder die es anbot, der Händler oder der 
Fabrikant. Es ist deshalb weder für den Drucker, noch für den Papier- 
lieferanten müssig, mit den Fehlern der Druckpapiere bekannt zu sein, weil 
diesin vielen Fällen verhindern kann, dass man erst durch Schaden klug wird. 
Bei der Besprechung der Fehler der Druckpapiere will ich stetshervor- 
heben, wie man auf die Fehler aufmerksam wird und werde, an den beiden 
erwähnten Gesichtspunkten festhaltend, zunächst die Fehler beim Be- 
drucken und dann diejenigen beim Gebrauch der Drucke erörtern. 


A. Fehler beim Bedrucken. 


Wenn die Drucke bei normalem Arbeiten nicht so ausfallen, wie sie 
sollen, so handelt es sich in der Regel darum, dass hinsichtlich der Farb- 
annahme nicht alles in Ordnung ist. Entweder istnun die Sachlage so, dass 
es überhaupt nicht möglich ist, einen befriedigenden Druck zu erreichen 
— dassind dieselteneren Fälle dervölligen Unbrauchbarkeit des Papiers —, 
oder dass die Erreichung des Zieles mit ungewöhnlichen Schwierigkeiten 
verknüpft ist, die den Drucker zwingen, von der gewohnten Arbeitsweise 
abzuweichen, ihn also zu lästigen Notbehelfen veranlassen, auf die er in der 
Regel erst durch kostspielige und zeitraubende Versuche kommen kann. 

Wenn man nicht nur mit einer Aufzählung und Beschreibung der 
mancherlei beim Bedrucken sich bemerkbar machenden Fehler sich 
begnügen will, so muss man nach einheitlichen Gesichtspunkten sich um- 
sehen. Da leuchtet ein, dass es das beste sein wird — wie immer, wenn 
es sich um Fehler handelt — auf die Quellen, die Ursachen zurück- 
zugreifen — das soll auch hier geschehen. 

Vorerst aber wird es gut sein, sich zu vergegenwärtigen, worauf es 
beim Drucken hauptsáchlich ankommt. Denn das führt schon von selbst 
auf die Móglichkeiten fehlerhafter Beschaffenheit. | 

Das Drucken beruht auf den Unterschieden zwischen der Fähigkeit 
des Anhaftens (der Adhäsion) der Druckfarbe einerseits an den Druck- 
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platten und andrerseits am Papier. Die Druckplatten dürfen nur aus 
Stoffen bestehen, an denen die Druckfarben sehr wenig festhaften. Je 
grösser nun das Anhaftungsvermögen der Druckfarben an das Papier ist, 
um so leichter und gründlicher wird die Farbe von der Druckplatte 
ab- und vom Papier aufgenommen werden. Wenn in dieser Beziehung 
Schwierigkeiten erwachsen, so ist es die Substanz des Papierblattes, 
also seine Zusammensetzung, die nicht günstig ist. 

Da das Anhaftungsvermögen zum guten Teil auf einer gewissen Saug- 
wirkung der Papiersubstanz beruht, so liegt die Schwierigkeit der Farb- 
annahme gewöhnlich daran, dass die Papiere diese Saugwirkung nicht 
in der rechten Weise ausüben. Unvorteilhafte Zusammensetzung ist also 
eine der Fehlerquellen. Es kann aber auch die Gleichmässigkeit der Farb- 
übertragung zu wünschen übrig lassen. Das steht in engem Zusammenhang 
mit der Struktur des Papierblattes. Struktureigentümlichkeiten bilden 
also die (Quelle für eine weitere Reihe von Fehlern. 

Schliesslich können noch Körper, die unbeabsichtigt in das Papier 
gelangt sind, also Unreinheiten, zu Ubelstánden führen, nämlich dann, 
wenn sie chemisch verändernd auf die Farben oder deren Bindemittel 
einwirken. 


Fehler, die auf der Zusammensetzung des Papieres beruhen. 


Die hier hauptsächlich in Betracht kommenden Fehler sind die 
mangelhafte Farbannahme, das Einsaugen des Bindemittels der Farbe, 
sodass die Farben verwischbar werden, und das Stäuben. 

Mangelhafte Annahme der Farbe äussert sich darin, dass dieselbe 
unvollständig von den Typen abgehoben und gewöhnlich ausserdem 
noch über den Rand der Typen ausgepresst wird, sodass die Typen- 
bilder matt und, wenn die Farbe dünnflüssig oder wenn sie stark auf- 
getragen war, dunkel umsäumt erscheinen. Der Gesamteindruck ist der 
einer unsorgfältigen, wie mit abgebrauchten Typen gedruckten Arbeit. 

Für den Drucker ist ausserdem noch sehr lästig, dass die Farbe 
auf solchen, meist als „hart“ bezeichneten Papieren sehr schwer trocknet 
und lange Zeit leicht verwischbar bleibt. Bei glatten Papieren ist die 
Härte derselben noch weniger nachteilig wie bei rauhen, auf denen 
überhaupt nur klare Ausprägung der Schriftzeichen möglich ist, wenn 
durch den Druck während der Berührung mit der eingefärbten Platte 
die Unebenheiten, wenigstens solange die Berührung dauert, ausgeglichen 
werden. Da harte Papiere selbst durch sehr hohen Druck ihre Un- 
ebenheiten nicht verlieren, so ist unscharfe Ausprägung die unvermeid- 
liche Folge. 

Bei bedruckten Schreibpapieren sind diese Erscheinungen häufig 
zu beobachten. Bei eigentlichen Druckpapieren ist die mangelhafte 
Annahme der Farbe ein im ganzen selten zu beobachtender Fehler. 
Das ist ja auch nicht zu verwundern, denn die Saugwirkung, auf welcher 
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die Annahmefähigkeit beruht, ist eine der natürlichen Eigenschaften der 
pflanzlichen Fasern und des Faserfilzes. 

Der Mangel an Saugwirkung erfordert also erst die Beseitigung 
derselben, erfordert die künstliche Steigerung der Dichte bis zu einem 
Grade, dass die Porosität verloren geht. Ohne besondere Appretur ist 
dies nicht möglich, wenn auch die Dichte je nach den verwendeten 
Faserarten und der Mahlung im Holländer schon sehr verschieden ausfällt. 

So ist die Verwendung von sehr hartem und schmierig gemahlenem 
Zellstoff manchmal an dem Fehler beteiligt. 

In den meisten Fällen haben, wenn einmal eine unerwünschte hohe 
Steigerung der Dichte vorliegt, die zur Beeinträchtigung des Druckens 
geführt hat, mehrere Dinge zusammengewirkt, die Hauptursache ist 
aber in der Regel in der unzweckmässigen Appretur zu suchen, in zu 
starker Leimung. 

Die zur Appretur benutzten Körper sind Harzleim, Stärke, Tier- 
leim, Füllstoffe. Von diesen kommt Tierleim für Druckpapiere über- 
haupt nicht in Frage. Von den übrigen ist die Menge des Harzleims 
und der Stärke massgebend und das Verhältnis beider zu einander. Die 
Füllstoffe wirken immer für die Annahme der Farben günstig. Bei der 
Stärke kommt viel darauf an, ob sie wenig oder stark verkleistert ist. 
In letzterem Falle wirkt die gleiche Menge Stärke bedeutend ungünstiger, 
als im schwach oder gar nicht verkleisterten Zustande. 

Ein glücklicherweise selten vorkommender Fehler ist das Einsaugen 
des Bindemittels. In schlimmen Fällen kann dies dazu führen, dass die 
ihres Bindemittels beraubte Farbe leicht verwischbar wird. Der Fehler 
tritt natürlich um so stärker auf, je dünnflüssiger die Farbe ist, sodass 
man durch Anwendung zäher, rasch trocknender Farbe wohl einiger- 
massen dem Ubelstande begegnen kann. 

Was der abnormen Aufsaugungsfähigkeit speziell für den Firnis der 
Druckfarben zu Grunde liegt, bedarf noch sehr der Aufklärung. Bei 
dem Leimungsgrade, wie ihn die Buchdruckpapiere gewóhnlich besitzen, 
ist das Einsaugen wohl kaum zu beobachten, mehr bei sehr schwach 
und gar nicht geleimten Papieren. 

Wenn auch die Fasern an und für sich das Bestreben haben, den 
Firnis wie jede Flüssigkeit bis zu einem gewissen Grade aufzusaugen, 
so ist dies doch normaler Weise nicht in dem Masse der Fall, dass da- 
durch eine Trennung des Firnisses von der Druckfarbe einträte. Das geht 
sehr deutlich aus der guten Druckfáhigkeit ungeleimter Papiere hervor. 

Es muss also noch eine besondere Bewandtnis haben, die gerade 
für den Firnis der Druckfarbe das Aufsaugungsvermógen in abnormer 
Weise erhöht. Verdächtig sind in dieser Beziehung Substanzen, die mit 
den Firnissen sich zu verbinden vermógen und in wechselnden Mengen 
als Verunreinigungen in den Fasern vorkommen; es liegt nahe, an Fett- 
körper und Seifen zu denken, die in manchen Papierstoffen, besonders in 
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Baumwollstoffen aus viel benutzten Lumpen in ziemlicher Menge nach- 
weisbar sind. Es ist aber auch nicht ausgeschlossen, dass Reste von 
mineralischen Kórpern, mit denen die Fasern wührend der Fabrikation in 
Berührung kommen, eine Rolle dabei spielen. 

Das für den Drucker ausserordentlich lästige Stäuben gehört ebenfalls 
zu den Fehlern eines Druckpapiers, die auf ungünstige Zusammensetzung 
zurückzuführen sind. 

Es besteht in einem Loslösen von Bestandteilen des Papiers, die bei 
der Untersuchung sich zum Teil als Fasertrümmer, zum Teil als Körnchen 
von Füllstoffen erweisen und ist besonders bei weichen Papieren zu 
beobachten. Soviel ist ohne weiteres klar, dass der Papiermasse die 
Geschlossenheit, die feste Verbindung seiner Bestandteile fehlt. 

Die Faserbruchstücke sind meist sehr kurz und es ist kein Zweifel, 
dass durch sehr scharfe Mahlung, die zur Entstehung von vielen ihrer 
Kürze wegen nicht mehr verfilzbaren Fasern führt, das Stäuben sehr 
gefördert wird. 

Am meisten geneigt zum Stäuben sind Holzschliff enthaltende Papiere. 
Das ist leicht erklärlich, denn die geschliffenen Holzfasern sind ihrer Starr- 
heit wegen viel weniger verfilzbar als alle anderen Fasern, lösen sich also, 
wenn sie zu fein geschliffen sind, naturgemäss leicht aus dem Verbande los. 

In der Hauptsache ist das Stäuben aber ein Appreturfehler, der 
auf ungenügender Bindung der nicht verfilzbaren Bestandteile, der Faser- 
trümmer und mineralischen Füllstoffe, zu den Bindemitteln derselben, 
nämlich Harz und eventuell Stärke, an die Fasern beruht. 

Diese ungenügende Bindung kann auf ein Missverhältnis der Mengen 
zu einander zurückzuführen sein, nämlich wenn im Verhältnis zu dem 
Bindemittel zu viel pulverige Bestandteile vorhanden sind, sie kann 
aber ihre Ursache auch darin haben, dass trotz genügender Menge an 
Harzleim störende Einflüsse bei der Ausfällung bewirkten, dass die 
Verbindung nur lose ausfiel. Besonders können gelöste Kalksalze, die 
auf verschiedene Weise in den Stoff gelangten, solche Störungen hervor- 
rufen. Die Gefahr des Stäubens ist natürlich um so stärker, je grösser 
der Füllstoffgehalt eines Papieres ist, geringer wird die Gefahr, wenn 
verkleisterte Stärke dem Leim zugesetzt wurde. 

Der Drucker vermag sehr wenig zu tun, um diesen Fehler minder 
störend zu machen. Feuchten, wenn tunlich, ist das einzige einiger- 
massen wirksame Gegenmittel. Den Fehler am einzelnen Musterbogen 
mit Sicherheit zu erkennen, ist nicht leicht, deshalb kommt der Drucker 
in der Regel erst während des Verarbeitens auf denselben. Nur wenn er 
sehr schlimm auftritt, kann man ihn durch Ausschütteln auf schwarzem 
Glanzpapier oder durch Überwischen mittels eines schwarzen Tuches er- 
kennen, an dem leicht sich loslösende Stäubchen hängen bleiben. 

Eine sehr störende Erscheinung, bei der auch noch die von der 
Zusammensetzung abhängende Beschaffenheit eine Rolle spielt, ist das 
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Kleben der Papiere an den Druckplatten. Dies führt leicht dazu, dass 
beim Abheben des Blattes Oberflächenteile losgerissen werden und an 
den Druckplatten, diese verschmutzend, hängen bleiben. So werden 
Druck und Druckplatte verdorben. Bei gestrichenen Chromodruck- 
papieren mit grossen Farbflächen liegt diese Gefahr am nächsten. Sie 
wird natürlich umso grösser, je zäher die Druckfarbe ist. 

Die Erscheinung setzt geringe innere Festigkeit der Papiermasse vor- 
aus, sodass die durch die Druckfarbe vermittelte Verbindung zwischen 
Druckplatte und Oberflächenschicht des Papieres fester ist, wie der innere 
Zusammenhalt des letzteren, infolgedessen tritt dicht unter der am Auf- 
strich haftenden Faserschicht Lostrennung ein. Bei einer Reihe ver- 
gleichender Untersuchungen, die ich Gelegenheit hatte auszuführen, um 
die Ursache des Fehlers aufzudecken, zeigte sich dieser Zusammenhang 
mit der Festigkeit in transversaler Richtung deutlich. 

Sind grosse Flächen zu bedrucken, wie häufig bei Chromodruck- 
papieren, so ist es also wichtig darauf zu achten, dass die Transversal- 
festigkeit des Papieres nicht zu gering ist; man darf also nicht zu gering- 
wertige, zu viel Holzschliff enthaltende Streichpapiere anwenden, wenn 
man sicher gehen will. 


Fehler, die auf der Struktur beruhen. 


Wenn alle Feinheiten eines Druckes zur klaren Ausprägung kommen 
sollen, so ist unbedingte Voraussetzung, dass das Papier sich nicht nur 
vollkommen der Druckplatte anlegt, also möglichst eben ist, sondern dass 
auch die Pressung beim Bedrucken in allen Teilen die gleiche ist. Das 
ist aber nur möglich, wenn das Papierblatt überall gleich dick und gleich 
dicht ist. Jede Ungleichmässigkeit muss Unterschiede in der Stärke 
der Pressung zur Folge haben und damit auch Ungleichmässigkeiten in 
der Übertragung der Farbe. 

Solche Ungleichmässigkeiten der Dicke wie der Dichte des Blattes 
sind glücklicherweise leicht unmittelbar zu sehen, sei es in der Auf- 
sicht schon durch Unebenheit der Oberflächen oder bei der Durchsicht, 
die wolkig erscheint. Derartige Ungleichmässigkeiten können durch 
flockige Ablagerung des Stoffes auf dem Siebe der Papiermaschine ent- 
standen sein, oder aber sie können sich erst unter den Presswalzen 
durch Verschiebungen der Stoffteilchen gebildet haben; in letzterem Falle 
geben sie oft das Bild des Filzes, der die Papierbahn leitet, wieder, 
die Papiere besitzen eine Filzmarke. 

Sind Ungleichmässigkeiten in der Papiermasse vorhanden, so kommen 
sie zunächst immer in Unterschieden der Dicke zum Ausdruck, das 
Papier ist uneben. Wird es so im ungeglätteten Zustande bedruckt, so 
ist klar, dass nicht alle Teile der Papieroberfläche die eingefärbten Flächen 
der Druckplatte gleichmässig berühren können. Aber auch wenn durch 
Glättung die Oberflächen geebnet sind, so ist damit die ungünstige 
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Wirkung keineswegs völlig ausgeschaltet; denn wenn auch nun das Papier- 
blatt vielleicht überall gleiche Dicke besitzt, so sind doch die ursprünglich 
dickeren Stellen jetzt dichter, der Druck findet also ungleiche Wider- 
stände, sodass schliesslich die ungünstige Wirkung bestehen bleibt. 

Sind die Papiere weich, gibt die Papiermasse also bei dem Druck 
nach, so ist noch die Möglichkeit des teilweisen Ausgleichs der un- 
günstigen Wirkung gegeben, je härter das Papier, umsomehr wird natür- 
lich diese Möglichkeit beschränkt sein. 

In sehr vielen Fällen, in denen der Druck nicht in der gewünschten 
Weise ausfällt, weil die Farbflächen kleine Unterbrechungen erlitten haben 
und infolgedessen der Druck scheckig erscheint, oder weil die Farbe 
fleckig angenommen wurde, sind solche Strukturfehler die Ursache. 

Natürlich werden diese Strukturunebenheiten umso störender, je 
feiner die Bildelemente des Druckes sind, sie machen sich also besonders 
beim Illustrationsdruck bemerkbar. Deshalb sind die Autotypiedrucke 
so ausserordentlich empfindlich gegen die Beschaffenheit des Papiers, 
sodass man, um die tadellose Wiedergabe zu sichern, zu einer bedeutenden 
Steigerung der Ansprüche in Bezug auf die Gleichmässigkeit, besonders 
der Oberfläche des Papiers gelangt ist, und zur Befriedigung derselben 
durch Fabrikation der Kunstdruckpapiere, die durch Bedeckung mit 
einem Mineralpulveraufstrich nachpräpariert sind, wie die Chromodruck- 
papiere schon längst. 

Hat man ein Papier daraufhin zu beurteilen, welchen Ansprüchen 
es in dieser Beziehung genügt, so wird man also die Ebenheit der Ober- 
fläche berücksichtigen, aber durchaus nicht nach der hohen Glätte allein 
sein Urteil füllen, sondern darauf achten, ob es auch in der Durchsicht 
nicht wolkig und flockig, sondern möglichst klar und frei von der Filz- 
marke ist. Umsomehr muss man auf die Gleichmässigkeit in Dicke und 
Dichte des Blattes und die Ebenheit der Oberfläche halten, je härter die 
Papiere sind. Sind letztere weich, dann kann man auch auf sehr rauhen 
Papieren noch gute Drucke erhalten und braucht auch nicht so peinlich 
auf klare Durchsicht zu achten. 


Fehler, die auf Unreinheiten beruhen. 


Zu den Fehlern, die darauf beruhen, dass sich Kórper in der Masse 
des Papiers befinden, die nicht notwendige Bestandteile desselben sind 
und die man füglich als Unreinheiten auffassen kann, gehört das Wellig- 
werden des Papiers im Stoss, starke Flächenveränderungen unter dem 
Einflusse von Feuchtigkeitsdifferenzen und veründernde Einwirkungen 
auf die Druckfarben, die besonders beim Buntdruck hervortreten. 

Das Welligwerden der Papiere im Stoss hat die gleichen Ursachen 
wie die Fähigkeit zu starker Flächenvergrösserung und ist dem Umstande 
zuzuschreiben, dass solche Papiere den Einflüssen der Luftfeuchtigkeit 
stark unterworfen sind, das Papier also stark hygroskopisch ist. Wenn 
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die Papierbogen zu einem Stoss übereinander gelegt sind, so sind es be- 
sonders die von der Luft umspülten Ränder, die, weil sie der Feuchtigkeits- 
quelle am nächsten sind, eine Vergrösserung ihrer Fläche erfahren und, 
da der mittlere Teil des Papiers, zu dem noch keine Feuchtigkeit dringen 
konnte, noch die ursprüngliche Ausdehnung besitzt, wellig werden. Für 
den Drucker, der unbedingt einen ebenen Druckgrund braucht, weil sonst 
Falten entstehen, ist das natürlich sehr lästig, da er, wenn es sich um 
grössere Flächen handelt, erst den Ubelstand beseitigen muss, ehe er 
drucken kann. Die Beseitigung kann nur durch Trocknen erreicht werden 
und geschieht meist durch ófteres Umlegen der Bogen im trockenen Raum. 

Wenn man weiter fragt, worauf denn die Unterschiede in der Feuchtig- 
keitsannahme eines Papiers beruhen, so ist folgendes zu berücksichtigen. 
Die Substanz der Fasern mag wohl, je nach der Behandlung, die sie 
erfuhr, Verschiedenheiten der Hygroskopizität aufweisen, immerhin sind 
diese jedenfalls nicht so gross, dass sie hauptsächlich in Betracht kommen. 
Von Einfluss ist der Leimfestigkeitsgrad, sowie auch die Spannung, 
mit der das Papier über die Papiermaschine und durch die Glattwerke 
lief. Hauptsächlich aber sind es wasseranziehende Salze, die im Papiere 
vorhanden sind und die als unerwünschte Reste der Chemikalien, mit 
denen die Faserstoffe bei den Vorbereitungsprozessen zur Reinigung be- 
handelt wurden, und der Körper, die| man bei der Appretur anwendet, 
im Papier verblieben sind. Die Salze, um die es sich handelt, sind 
vornehmlich schwefelsaure Tonerde, wenn sie im Überschuss angewendet 
wurde, schwefelsaures Natron (Glaubersalz), das als Umsetzungsprodukt 
bei der Harzleimung aus dem Natron, der Harzseife und der Schwefel- 
säure des Alauns entsteht, und schliesslich Chloride, deren Ursprung 
auf das Bleichen zurückzuführen ist. 

Das Vorhandensein solcher Salze hat gewóhnlich auch noch andere 
Nachteile, die beim Feuchtdruck, besonders auch beim Buntdruck sich 
geltend machen. Sie bewirken beim Feuchten starke Flächenvergrösser- 
ungen und verändern manche bunte Farben. 

Wenn ein Papier zum Welligwerden im Stoss geneigt ist, so ist 
dies ein Zeichen dafür, dass es beim Feuchten auch starke Flüchen- 
vergrósserung erfahren und beim Trocknen stark schrumpfen wird. 
Solche Papiere sind zu lithographischen Mehrfarbendrucken ganz unge- 
eignet, da die nach einander aufgedruckten Farben sich nicht mehr decken, 
die Register nicht mehr stimmen. Überdies wirkt bei solchen Papieren 
auch der ohnehin auf Vergrösserung der Fläche hinarbeitende Druck 
in erhóhtem Masse. Der Fehler macht sich natürlich umsomehr bemerk- 
bar, je grósser die Ausdehnung des Blattes ist, da dann die Verschiebungen 
absolut um so grósser werden. 

Ihre Fláche beim Feuchten überhaupt nicht vergróssernde Papiere 
gibt es nicht, ihre Herstellung würde vielleicht nur durch besondere 
Präparationen möglich sein. Wohl aber lassen sich Papiere anfertigen, 
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die in nur sehr geringem und nicht störendem Masse ihre Fläche ver- 
ändern. Es sind noch nicht einmal umfassendere genaue Untersuchungen 
über den Spielraum der Flächenvergrösserung, die im allgemeinen quer 
zum Maschinenlauf grösser ist, als in der Laufrichtung, veröffentlicht; 
über die Bedingungen, welche bei der Fabrikation der Papiere Sicher- 
heit für möglichst geringe Flächenvergrösserung gewährleisten, ist man 
erst recht noch sehr im Unklaren. 

Zu erkennen ist es leicht, ob ein Papier den auf starker Feuchtig- 
keitsanziehung beruhenden Fehler der Fähigkeit zum Welligwerden und 
zur Flächenvergrösserung besitzt. Man braucht nur ein Stück des Papiers 
auf Wasser schwimmen zu lassen. Die Papiere verhalten sich dann sehr 
verschieden, manche bleiben eben auf dem Wasser liegen oder krümmen 
nur ein wenig die Ränder auf, andere rollen sich sofort zu einer Hülse 
zusammen, breiten sich erst nach einiger Zeit wieder aus und verlieren 
dabei sehr an ihrer ursprünglichen Steifheit. Dieses Einrollen findet 
dann statt, wenn die mit dem Wasser in Berührung kommende Schicht 
sofort sich durch Wasseraufnahme vergrössert, während die freie Ober- 
fläche noch ihre ursprüngliche Ausdehnung besitzt. Es ist dies also ein 
Zeichen für die starke Feuchtigkeitsaufnahme. 

Zu den Mängeln, die auf Unreinheiten des Papiers beruhen, gehören 
auch die Veränderungen bunter Druckfarben. 

Die Bestandteile eines Papiers, die Fasern sowohl wie auch die 
Appretur, üben, wenn sie rein sind, keine chemischen Wirkungen auf 
die Druckfarben aus. Nun bleiben aber von den verschiedenen Körpern, 
mit denen die Papiermasse im Verlaufe der Fabrikation in Berührung 
kommt, immer Reste in derselben zurück, deren völlig gründliche Ent- 
fernung, soweit sie überhaupt möglich ist, die Papiere so verteuern würde, 
dass man auf vollkommene Entfernung verzichten muss. Übertriebene 
Anforderungen in dieser Beziehung sind auch gar nicht nötig, denn 
wenn Rückwirkungen des Papiers auf die Druckfarben stattfindeh, so 
sind sicherlich schon stärkere Verunreinigungen vorhanden. 

Die Erforschung dieses Gebietes liegt offenbar noch sehr im argen, 
obwohl es wünschenswert wäre, hier einmal etwas Licht zu schaffen. 
Dass es unter den anorganischen Salzen, die als Unreinheiten in Papieren 
vorkommen, solche gibt, denen man eine Einwirkung auf Drucksachen 
wohl zutrauen darf, ist klar; es befinden sich darunter sowohl saure als 
basische Salze. Eine starke Wirkung schreibt man dem manchmal be- 
trächtlichen Überschuss an schwefelsaurer Tonerde zu, die durch das 
Niederschlagen des Leims in das Papier gelangt und welche in feuchtem 
Zustande sauer reagiert. Es ist wahrscheinlich, dass sie manche 
Farben zu verändern vermag, sei es nun unmittelbar oder auf Um- 
wegen. Einzelne Farben werden vielleicht mehr durch die basischen Kör- 
per — durch die Verbindungen des Harzes mit anorganischen Körpern 
oder durch Schwefelverbindungen und Eisenverbindungen verändert. 


144 Fehler der Druckpapiere. 


Vorläufig ist, solange man den Zusammenhang so wenig kennt, wie 
jetzt, natürlich eine Erkennung der Reaktionsfähigkeit von Papieren auf 
Druckfarben im voraus nicht möglich, man ist lediglich auf praktische 
Proben angewiesen. 


B. Fehler beim Gebrauch der Drucke. 


Ein Papier, mag es sich auch beim Bedrucken noch so günstig ver- 
halten, kann doch recht unzweckmässig sein, es handelt sich dann um 
Eigenschaften, die vom Standpunkte dessen, der die Drucke benutzt, 
als Fehler zu betrachten sind. Deren gibt es nach verschiedenen Rich- 
tungen, auf äusseren und inneren Eigenschaften beruhende. So z.B. 
ist es sehr lästig, wenn der Druck der Rückseite durchschimmert, oder 
wenn das Papier zu wenig fest ist, sodass die Ecken der Blätter sich 
leicht abnutzen, der Falz an den Heftstellen einreisst, wenn es nach- 
träglich Veränderungen der Farbe erleidet oder vergilbt. 


Fehler, die auf äusseren Eigenschaften beruhen. 


Bei den auf äusseren Eigenschaften beruhenden Fehlern handeltes sich 
in der Regel um mangelnde Berücksichtigung optischer Verhältnisse, die 
dazu führt, dass die Deutlichkeit und Lesbarkeit des Druckes Beein- 
trächtigung erfährt. Nach zweierlei RichtungkommensolcheDifferenzen vor. 

Es kann entweder der für die Deutlichkeit nötige Gegensatz zwischen 
dem Farbton der Druckfarbe und des Druckgrundes verloren gehen oder ` 
das Papier kann zu durchsichtig sein. Der erstere Fehler tritt, wenn 
wie gewöhnlich dunkle Druckfarben benutzt werden, dann auf, sobald die 
Papiere zu dunkel gefärbt sind. Es dreht sich hierbei nur um seltenere 
Fälle, die sich auf Accidenz- und Umschlagdrucke beschränken und 
lediglich auf einem Missgriff bei der Auswahl des Papiers beruhen, er ist 
also meist auf Geschmacklosigkeit zurückzuführen. Immerhin kann man, 
wenn gerade einmal die Liebhaberei für intensive Farben herrscht, hin und 
wieder solche Missgriffe beobachten, besonders bei Umschlagdrucken 
und Karten. 

Nicht zu den Seltenheiten gehört der Umstand, dass die Papiere stark 
durchscheinend sind, sodass beim Bedrucken auf beiden Seiten der Druck 
der Rückseite durchschimmert und man die Drucke auch nicht auf dunk- 
lere Unterlagen bringen darf, ohne dass die Leserlichkeit beeinträchtigt 
wird. Es ist natürlich, dass dieser Fehler hauptsächlich bei dünnen 
Papieren auftritt. Das Durchschimmern der Schrift ist immer dann zu 
beobachten, wenn das Papier an und für sich stark durchscheinend ist, 
was man meist durch sehr einfache Prüfung feststellen kann. Doch beruht 
das Durchschimmern der Drucke keineswegs allein auf der Durch- 
sichtigkeit des Papiers, sondern ist auch davon abhängig, bis zu welcher 
Tiefe die Druckfarben in das Innere des Papiers einzudringen vermögen. 
Der Drucker wird deshalb immer gut daran tun, bei dünnen Papieren 
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einen Probedruck vorzunehmen, um sich zu vergewissern, dass ein 
tieferes Eindringen nicht eintritt. 

Dem Papierfabrikanten ist es zwar möglich, die Durchsichtigkeit 
sowohl wie das Eindringen soweit herabzusetzen, dass selbst Papiere 
von Seidenpapierdicke den Druck nicht durchschimmern lassen; freilich 
nur unter Anwendung besonderer Kunstgriffe und durch Hinzufügung 
mineralischer Appreturen, welche die Herstellung sehr verteuern und die 
Benutzung dadurch auf solche Fälle einschränken, bei denen es sehr auf 
kompendiöse Beschaffenheit ankommt. 


Fehler, die auf mechanischen Eigenschaften beruhen. 


Die Anforderungen, die an die mechanische Widerstandsfähigkeit 
eines Druckpapiers gestellt werden, haben einen weiten Spielraum, es 
kommt ganz auf die Bestimmung des Druckes an, was in dieser Hin- 
sicht zweckentsprechend und auch billigerweise zu verlangen ist. 

Haben die Festigkeitseigenschaften nur untergeordnete Bedeutung 
bei Kunstdrucken, die in der Regel schonend behandelt und vielfach 
durch Umhüllungen oder Glas und Rahmen geschützt oder auf feste 
Unterlagen aufgeklebt werden, und bei Drucken von nur vorübergehen- 
dem Wert, so gibt es doch sehr viele Drucksachen, an die hohe und 
höchste Festigkeitsansprüche gestellt werden müssen, besonders in Bezug 
auf den Widerstand gegen Knittern und Reiben. 

Die denkbar höchsten Ansprüche verlangen die Kassenscheine und 
andere Wertpapiere und Zeugnisformulare, die fast nie in ungebrochenem 
Zustande aufbewahrt werden, oft viele Jahre lang ihren hohen Wert 
besitzen und es sich gefallen lassen müssen, dass sie durch viele Hände 
gehen und bald so, bald so zusammengefaltet werden. Dass nicht immer 
in der Wahl des Papiers für solche Werttitel die Festigkeit genügend 
berücksichtigt wird, ist daran zu erkennen, dass gar manche durch Auf- 
kleben von gummiertem Papier geflickten Scheine dieser Art im Um- 
lauf sind. 

Übrigens ist die Zugfestigkeit, ausgedrückt durch die Reisslänge, 
allein kein sachgemässer Massstab für die Tauglichkeit derartiger Papiere, 
sondern viel mehr kommt der Widerstand gegen Zerknittern und Reiben 
in Betracht. 

Auch bei Büchern lassen die Festigkeitseigenschaften hin und wieder 
zu wünschen übrig, sei es, dass die Papiere brüchig sind, infolgedessen im 
Falz und an den Ecken leicht brechen und an den Heftstellen einreissen, 
also im Einband locker werden, oder sei es, dass sie beim Begreifen 
mit den Fingern, wie es das Umwenden der Blätter mit sich bringt, 
sich aufrauhen und abgreifen. 

In Bezug auf die Festigkeitseigenschaften lassen die meisten Kunst- 
druckpapiere zu wünschen übrig. Besonders wenn die aufgestrichene 


Schicht dick ist, knicken sie leicht ein, überdies ist der Aufstrich an 
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und für sich leicht verletzbar und besitzt die unangenehme Eigenschaft, 
an beschädigten Stellen sehr leicht Schmutz anzunehmen. Die geringe 
Widerstandsfähigkeit ist eine der Hauptschattenseiten der Kunstdruck- 
papiere und schliesst sie von der Benutzung zu Büchern, auf deren 
Dauerhaftigkeit es sehr ankommt, aus. 


Fehler, die auf Veränderlichkeit beruhen. 


Mit dem Papier gehen im Laufe der Zeit mancherlei Veränderungen 
vor sich, sichtbare und unsichtbare. Dabei können die sichtbaren zu- 
gleich ein Zeichen für innere sein, das ist der Fall bei den Holzstoff- 
papieren, die überhaupt am unbeständigsten sind und deren Veränder- 
lichkeit darauf beruht, dass die Holzstofffasern selbst die Bedingungen 
zu starken und raschen Zersetzungen in sich tragen. 

Bei Papieren aus nicht verholzten Fasern dagegen sind letztere sehr 
beständig und würden so gut wie unveränderlich sein, wenn sie in 
idealer Reinheit in den Papieren vorhanden sein könnten. Das ist 
praktisch natürlich nicht der Fall. Auch schon während der Herstellung 
des Papiers haben auf die Fasern manche stark reagierenden Stoffe ein- 
gewirkt, die recht wohl von dauerndem Einfluss auf die Beständigkeit 
des Papiers sein können. Zweifellos sind es aber neben den Fasern 
in den Papieren vorhandene Stoffe, an welche die Veränderungen haupt- 
sächlich gebunden sind, zum Teil Stoffe, die man absichtlich zusetzen 
muss, um dem Faserfilz bestimmte Eigenschaften zu verleihen, wie die 
Leimsubstanzen und die Farben, zum Teil Unreinheiten, die Reste der 
ursprünglichen Unreinheit der Faserstoffe oder Reste von Substanzen, 
die bei den Vorbereitungsprozessen der Fasern benutzt wurden, darstellen. 

Am meisten in die Augen fallen natürlich die Veränderungen der 
Farben, von denen im letzten Jahrgange dieses Jahrbuchs die Rede war, 
und die entweder in einem Verlust der ursprünglichen Farbe, einem 
Ausbleichen, oder — und das ist bei den weissen Druckpapieren wert- 
voller Werke ein besonders lästiger Fehler — im Vergilben bestehen. 
Dass holzschliffhaltige Papiere vergilben und sich bei diesen mit den zu 
der Farbenveränderung führenden Vorgängen auch den Bestand der 
Fasern bedrohende abspielen, macht solche für alle Druckwerke von 
dauerndem Wert unbrauchbar. Nun vergilben aber auch reine Lumpen- 
papiere, die sonst mit aller Sorgfalt gearbeitet sind, unter Umständen 
sehr stark, ohne dass man bis vor kurzem die Ursachen genau kannte 
und durch Vorausbestimmung genau prüfen konnte, ob ein Papier ver- 
gilben würde. Ich habe mich bemüht, den Zusammenhang genau zu 
erforschen und fand, dass das Vergilben holzfreier Papiere auf einem 
Gehalt an Verbindungen von Harz und Fetten mit Eisen beruht. Sie 
besitzen den Charakter von Seifen, die sehr lichtempfindlich sind und 
von denen schon sehr kleine Quantitäten ausserordentlich stark wirken. 
Papiere, von denen 100 kg, 5 gr an Fett und Harz gebundenes Eisen 
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besitzen, vergilben im Sonnenlicht schon in wenigen Stunden ausser- 
ordentlich stark und geben in Büchern, besonders wenn die Nebenein- 
flüsse begünstigend wirken, schon in kurzer Zeit verfärbte Ränder. 

Auf Grund der Erforschung der Ursachen des Vergilbens habe ich 
nun auch eine Methode der Prüfung ausgearbeitet, die in wenigen Stunden 
erlaubt, ein auf Zahlen sich gründendes Urteil über die Vergilbungs- 
fähigkeit zu fallen. Die Methode beruht auf einer quantitativen Be- 
stimmung des an die Vergilbungskörper gebundenen Eisens, die durch 
ein Gemisch von Äther-Alkohol, das sich als brauchbares Lösungsmittel 
erwies, aus einer bestimmten Menge des Papiers ausgezogen werden. 
War die bisher angewandte Prüfungsweise, die meist in Belichtung am 
Fenster bestand, langwierig, primitiv und bei der Ungleichheit der Sonnen- 
beleuchtung ohne bestimmtes Mass, also sehr ungenau, so ist man jetzt 
in der Lage, sich durch eine rasch zu einem Ergebnis führende Vor- 
prüfung der Vergilbungsfähigkeit, zu der nur ein kleines Stück Papier 
nötig ist, vor unangenehmen Überraschungen zu schützen. 

Absolut von solchen Körpern freie Papiere gibt es nicht, der Spiel- 
raum für den Gehalt an Eisen, das an der Bildung von solchen Eisen- 
seifen teilnimmt und also beim Vergilbungsprozess mitwirkt, wurde bis- 
her von 0,2 bis 10 gr auf 100 kg Papier gefunden. Mit dem Vergilbungs- 
prozess der holzfreien Papiere ist glücklicherweise nicht, wie bei den . 
holzhaltigen, eine Zerstörung der Fasern verbunden, es ist hauptsächlich 
das Harz des Harzleims, welches eine Veränderung erfährt, deshalb ver- 
lieren solche Papiere beim Vergilben auch ihre Leimfestigkeit. Das 
Vergilben ist also bei Druckpapier ein Schönheitsfehler, freilich für 
Verleger wertvoller Werke ein sehr gefährlicher, kann er doch Pracht- 
werke völlig entwerten. 

Auch bei holzfreien Papieren können weitgreifende innere, äusser- 
lich nicht sichtbare Veränderungen stattfinden, von denen auch die Fasern 
nicht unberührt bleiben. Das äussert sich in einem Nachlassen der 
Festigkeitseigenschaften bis zum Brüchigwerden. Solche tiefgreifende 
chemische Veränderungen setzen immer schon grosse Unreinheit vor- 
aus, die allerdings nicht immer leicht erkennbar ist. In manchen Fällen 
kann indessen die Prüfung der Reaktion mit Lackmus Anhaltspunkte 
geben, da an solchen Zersetzungen wohl ausnahmslos sauer reagierende 
Körper beteiligt sind. 

Ein völlig fehlerfreies Druckpapier muss — das erkennt man recht 
deutlich, wenn man sich die möglichen Fehler vergegenwärtigt — so 
mancherlei erfüllen, was dem Papiermacher nur mit grosser Sorgfalt zu 
erreichen gelingt, und was der Drucker nur bei grossem Verständnis 
und reicher Erfahrung vor der Verwendung in vollem Umfange zu be- 
urteilen vermag. 

Die Ansprüchean die Druckpapiere habensich übrigens in den letzten 
Jahrzehnten ganz bedeutend erhöht. Daran ist zum Teil die auf rasches 
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Arbeiten gerichtete Vervollkommnung der Druckmaschinen schuld, die 
für ihren komplizierten Mechanismus auch bestimmte hohe Anforderungen 
an die Papiere stellen, wenn sie ohne Störung mit der nötigen Präzision 
arbeiten sollen. So ist für den Rotationsdruck selbst das Rollen des 
Papiers zu einer Kunst geworden, die gerade für die geringwertigen 
Papiere, die das Material der Rotationsdrucke sind, eine ausserordentlich 
gleichmässige Beschaffenheit voraussetzt. | 

Aber auch die verfeinerten Drucktechniken, besonders die photo- 
chemigraphischen mit ihren früher nicht gekannten regelmässigen zarten 
Bildelementen haben die Ansprüche an die Druckpapiere und damit die 
Gefahr für Fehler wesentlich erhöht. Gewissermassen besitzen z. B. für 
Autotypie-Druck heute noch fast alle nicht besonders präparierten Druck- 
papiere den Mangel, dass sie die denkbar besten, auf den nachpräparierten 
Kunstdruckpapieren erreichbaren Wirkungen nicht erlauben. Noch ist 
das Verlangen der Drucker und des Publikums nach einem nicht in 
übertriebener Weise glänzenden, matten, aber dennoch alle Feinheiten 
tadellos wiedergebenden nicht nachpräparierten Druckpapier nicht voll 
befriedigt, so eifrig die Papierindustrie auch bestrebt ist, ein solches 
herzustellen. Ein ideales Druckpapier möchte ein völlig homogenes, 
überall gleich dickes und gleich dichtes Blatt darstellen, aber doch dabei 
. die günstigen Eigenschaften der Filzstruktur besitzen, völlig eben sein 
ohne zu glänzen und natürlich dabei auch der nötigen Festigkeitseigen- 
schaften nicht entbehren. Es ist klar, dass all diese erwünschten Eigen- 
schaften nicht alle zugleich in höchster Potenz bei ein und demselben 
Fabrikate vereinigt sein können, man sich also in mancher Richtung zum 
Preisgeben entschliessen und nur darauf achten muss, dass dieses nicht 
zum Fehler gesteigert wird. 


Vergleichende Studien 
über orthochromatische Trockenplatten. 


Von Otto Mente. 


M August dieses Jahres stellte der Verfasser vergleichende Proben mit 
den bekanntesten in- und ausländischen Handelsmarken orthochro- 
matischer Trockenplatten an. Das Resultat dieser Prüfung — im 

Auszug wiedergegeben — befindet sich am Schlusse dieser Abhandlung, 
zur Erläuterung seien jedoch noch einige Angaben gestattet. 

Wie schon erwähnt, wurden diese Versuche wegen der Gleichmässig- 
keit der Witterung in der ersten Hälfte des Monats August vorgenommen 
und zwar immer in der Mittagszeit. Die Lichtquelle war das durch ge- 
rieftes Naturglas des Atelierdaches zerstreute Sonnenlicht. Bei der ersten 
Versuchsreihe, welche mit Gelbscheibe durchgeführt wurde, wurden die 
richtigen Expositionszeiten durch Mitphotographieren einer Grauskala 
empirisch ermittelt, bei der folgenden Reihe (ohne Gelbscheibe) durch 
einfaches Umrechnen der zuerst gewonnenen Werte. 

Als Objektiv diente ein Triple-Anastigmat von Voigtländer & Sohn, 
Braunschweig F = 420 mit einer Abblendung auf fj36. Diese kleine 
Blende im Verein mit einem sehr langsamen Entwickler (Hydrochinon- 
kohlensaures Kali) wurde gewählt, um die Fehlergrenze bei der Expo- 
sition möglichst herabzudrücken. Da die spektrographische Prüfung 
nicht von grossem Werte für die Reproduktionstechnik ist, so wurde 
von einer solchen Abstand genommen und dienten die beigedruckten 
zehn Körperfarben : grau, lila, dunkelblau, hellblau, grün, gelbgrün, chrom- 
gelb, gelb-orange, zinnober und karmin als Vorlage. Die Aufnahmen 
ohne und mit Gelbscheibe erstreckten sich zunächst auf folgende Fabrikate: 


Fabrikant: Fabrikat: 
I. Otto Perutz, München, 1. Vogel- Obernetter's Silber- 
eosinplatten. 
Il. Akt.- Ges. vorm. Dr. C. Orthochromatische Platten. 
Schleussner, 
HI. Dr. J. H. Smith & Co., Orthochromatische Platten. 
Zürich-Wollishofen, 
IV. The Britannia Works Com- Chromatic plates. 
pany Limited,lIlford London, 
V. Mawson & Swan, Newcastle Ortho A. Plates. 
on Tyne, 
VI. Cadett & Neall, Limited 1. Medium Spectrum. 
Ashtead Surrey, 2. Lightning Spectrum. 
VII. A Lumiére et ses fils, Lyon, 1. Plaques panchromatiques 


(sensibles au Rouge, au Jaune 
et au Vert). 

2. Plaques orthochromatiques 
Série A (sensibles au Jaune 
et au Vert). 
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In der Mitte der Tabelle stehen als selbständige Gruppe die farben- 
empfindlichen Momentplatten ,Perorto* und „Perxanto“ von Otto Perutz, 
München, sowie die „Viridinplatten* von Dr. C. Schleussner, Frank- 
furt a. M., welche It. Vorschrift und dem Zweck entsprechend, dem sie 
dienen sollen, auf ihre Farbenwiedergabe ohne Benutzung einer Gelb- 
scheibe geprüft wurden. 

Den Beschluss bilden die charakteristischen Typen der unter I—VII 
genannten Fabrikate mit Gelbscheibe aufgenommen, und zum Vergleich eine 
Aufnahme auf gewóhnlicher Bromsilbertrockenplatte (Dr. C. Schleussner) 
sowie auf nasser Platte. | 

Zu der technischen Herstellung der Tafel sei noch bemerkt, dass, 
nachdem alle Originalnegative von den vorgedruckten Farben hergestellt 
waren, dieselben auf ein gut tonendes Celloidinpapier (Rembrand No. I) 
kopiert wurden und alsdann unter diesen Kopien die Auswahl der 
charakteristischen Typen getroffen wurde. Es wurden also unter den 
im allgemeinen gleichartigen Resultaten nur typische Vertreter ausgewühlt 
und diese alsdann auf einem grossen Bogen grauen Kartons zusammen- 
gestellt und hiervon eine autotypische Aufnahme gemacht. Um die mög- 
lichste Übereinstimmung mit dem Original zu bewahren, wurde von einer 
Tonätzung der einzelnen Felder im allgemeinen abgesehen, wodurch aller- 
"^ dings eine geringe Verflauung der Reproduktion der Vorlage gegenüber ein- 
tritt. Das Gelborange in der dritten Reihe von unten zeigt infolge mangeln- 
den Deckens eine starke Durchsetzung mit helleren Flecken, welche in der 
Reproduktion in verstárktem Masse auffallen. Die Farbenwiedergabe auf 
nasser Platte am Ende der Tabelle erfolgte durch direktes Mitphotogra- 
phieren der Originalfarben gelegentlich der Aufnahme für Cliché. 

Was die relativen Expositionszeiten der einzelnen Marken anbe- 
trifft, ergab die Prüfung folgendes Resultat, das allerdings in Anbetracht 
der nicht ganz konstanten Lichtquelle und des langsamen Entwicklers 
nicht absolut massgebend sein dürfte. Die Expositionen schwankten bei 
Benutzung einer Gelbscheibe zwischen zehn Sekunden und zwei Minuten. 
Die kürzeste Zeit beanspruchte „Cadett’s Lightning Spectrum“ mit 10 
Sekunden, dahinter folgt , Cadett's Medium Spectrum, Mawson’s Ortho 
A., Schleussner’s orthochromatische Platte mit 20—25 Sekunden, als- 
dann Ilford mit 35 Sekunden, Lumiére’s Série A. mit 1 Minute, Smith’ 
orthochromatische Platte und Lumiére’s Plaque panchromatique mit 
70 Sekunden. Die längste Exposition erforderte Perutz’s Eosinsilber- 
platte nach Vogel-Obernetter mit fast zwei Minuten. Die farbenempfind- 
lichen Momentplatten ,Perorto*^ und ,Viridin* zeigten die gleiche Em- 
pfindlichkeit, während die ,Perxanto* die doppelte Exposition bean- 
spruchte. Die Prüfung dieser drei genannten Sorten fand natürlich ohne 
Gelbscheibe statt. 

Die am Anfang der Tabelle stehenden Reihen I bis V bilden durch- 
aus keinen Massstab für die Güte der zur Ansicht gebrachten Sorten, 
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sie sollen vielmehr nur dem Zweck dienen, dem Leser zu zeigen, wie- 
viel man von jeder betr. Platte zu erwarten hat, wenn man sich auf die 
Farbenwirkung ohne Gelbscheibe verlässt. Allerdings tragen stellenweise 
die Fabrikanten selbst die Schuld, indem sie auf der Packung Aufschriften 
anbringen, die zur Benutzung ohne Gelbscheibe geradezu herausfordern. 
Andrerseits bieten diese Aufnahmen eine vorzügliche Ergänzung zu den 
Reihen IX bis XII, welche — wie schon erwähnt — die gleichen Sorten 
jedoch mit Anwendung der Gelbscheibe darstellen. Bezüglich der Ent- 
wicklung sei bemerkt, dass sich der angewandte Hydrochinon-Entwickler 
mit Pottasche für alle Sorten gut zu bewähren schien, indem jede — 
richtige Exposition vorausgesetzt — sich leicht entwickelte und ein 
schleierfreies, gut gedecktes Negativ ergab. Nur die hóchst empfindliche 
Cadett Lightning Spectrum Plate zeigte einen auffallend groben Silber- 
niederschlag, der schon dem unbewaffneten Auge auffállt, sowie Neigung 
zum Schleiern bei längerem Entwickeln. Ersterer Fehler dürfte sich 
wohl durch das hohe Alter der zur Prüfung gelangten Platten erklären, 
indem laut beigefügter schriftlicher Erklärung des Fabrikanten die Emul- 
sion im Oktober 1901 hergestellt sein soll. Die Entwicklung selbst 
wurde bei jeder Platte in absoluter Dunkelheit begonnen und der Ver- 
lauf der Entwicklung erst zum Schluss bei spektroskopisch geprüften 
Gläsern kontrolliert. 

Werfen wir nun einmal einen Blick auf die beigefügte Tabelle, indem 
wir zunächst die beiden Gruppen der sowohl mit wie auch ohne Gelb- 
scheibe aufgenommenen Fabrikate vergleichen, so kommen wir zunächst 
zu der einfachen Folgerung, dass (von einigen Spezialprodukten abge- 
sehen) die Benutzung einer farbenempfindlichen Platte ohne Gelbfilter 
kaum einen nennenswerten Vorteil gegenüber der gewóhnlichen Brom- 
silbertrockenplatte bietet (Reihe XIII) wáhrend alle diese Platten bei 
Benutzung der Gelbscheibe ein mehr oder weniger befriedigendes Re- 
sultat ergeben. Sehr auffallend zeigt sich die Verschiedenheit der Farben- 
wiedergabe mit und ohne Gelbscheibe schon bei der Silbereosinplatte 
von Perutz (resp. den am Füss der Reihe I angegebenen Fabrikaten), 
wo man nur das Dunkelblau und Gelb nebeneinander zu halten braucht. 
Die orthochromatische Platte von Smith in Reihe II gibt ohne Gelb- 
scheibe eine verhältnismässig bessere panchromatische Wirkung, als 
die anderen in Reihe I bis V zur Darstellung gebrachten Platten. Die 
Blauempfindlichkeit ist ziemlich herabgedrückt im Gegensatz zu der 
Steigerung der Gelbempfindlichkeit und dürfte diese Platte bei Ver- 
mehrung der Allgemeinempfindlicheit der Mutteremulsion grosse Chancen 
haben, auch eine gute farbenempfindliche Momentplatte abzugeben; ihre 
gute Wirkung bei Benutzung der Gelbscheibe ist aus Reihe IX ersichtlich. 

Die Cadett & Neall'schen Fabrikate sind die hóchstempfindlichsten 
der ganzen Serie, die gesandten Muster aber leiden an dem schon vorhin 
erwähnten Fehler der äusserst diffizilen Entwicklung. Die Farbenwieder- 
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gabe ist befriedigend. Mawson’s Ortho A. Plate entwickeltsich bei richtiger 
Behandlung sehr leicht und hat besonders eine vorzügliche Rotempfind- 
lichkeit, während die blauen Töne — wie bei der gewöhnlichen Brom- 
silberplatte — noch zu hell kommen. Die panchromatische Platte Lumières, - 
wie auch diejenige von der Ilford Company sind wegen ihrer Vorzüg- 
lichkeit längst bekannt und erübrigt es hierauf weiter einzugehen. Ohne 
Gelbscheibe zeigen diese beiden Sorten (Reihe I und V) allerdings kaum 
einen Schimmer von orthochromatischer Wirkung. 

Die drei Vertreter der stark in Aufnahme begriffenen farbenempfind- 
lichen Momentplatten haben jede ihren Spezialtypus. Die Viridinplatte 
(Reihe VII) deren Empfindlichkeit von Blau zu Gelb laut Gutachten 
der k. k. Graph. Lehr- und Versuchsanstalt Wien bei der spektro- 
skopischen Prüfung wie 1:6 steht, bewährte diese Eigenschaft auch bei 
dem Photographieren von Kórperfarben. Die Allgemeinempfindlichkeit 
ist eine hervorragende|und die Farbenempfindlichkeit bei schnellen Mo- 
mentaufnahmen in die Augen springend. 

Die Perortoplatte von Perutz zeigt annähernd die gleiche Allgemein- 
empfindlichkeit, wie die vorhin erwähnte Viridinplatte, die Blauempfind- 
lichkeit ist jedoch noch etwas zu stark, während die Gelbwiedergabe 
befriedigend ist. Die Perxantoplatte, ein noch ziemlich junges Fabrikat, 
hat sehr gute Gelbempfindlichkeit aufzuweisen, die zur Prüfung gelangte 
Probe würde indessen ihrer mangelnden Allgemeinempfindlichkeit wegen, 
kaum zu schnellen Momentaufnahmen Verwendung findenkónnen. (Dieses 
Produkt scheint indessen seit kurzem in Bezug auf Allgemeinempfind- 
lichkeit verbessert zu sein, wie aus Veröffentlichungen in den photo- 
graphischen Zeitungen ersichtlich ist.) 

Zum Schlusse sei noch erwähnt, dass bei rein elektrischem Licht 
vorgenommene Aufnahmen dieser Farbenskala, keinen für die Praxis 
greifbaren Unterschied gegen die bei zerstreutem Sonnenlicht erhaltenen 
Resultate ergaben, wodurch allerdings nicht ausgeschlossen ist, dass in 
besonders schwierigen Fällen, z. B. bei alten Olgemálden, wahrnehmbare 
Verschiedenheiten in der Wiedergabe der Farben bei künstlichem und 
Tageslicht auftreten können. Die richtige Regulierung der Lampen, wo- 
durch ein Brennen derselben mit zu grossem oder zu kleinem Licht- 
bogen unmóglich wird, ist ebenfalls ein wesentliches Erfordernis für 
dem Tageslicht gleichwertige Resultate. 

Das unablässige Streben der Fabrikanten, Neues und immer Voll- 
kommeneres auf den Markt zu bringen, wird bei Erscheinen dieses 
Buches vielleicht schon einige der veróffentlichten Proben als veraltet 
und durch Besseres ersetzt erscheinen lassen, wie auch einige Firmen 
zur Zeit der Herstellung der Vergleichsaufnahmen gerade mit Studien 
für neue Produkte beschäftigt waren und deshalb von der Sendung 
ihrer derzeitigen Fabrikate Abstand nehmen mussten. Diese Abhandlung 
kann also nur einen Überblick über die zur Zeit der Anstellung der 
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Versuche bestehenden uns bekannten Fabrikate geben, während der An- 
spruch auf absolute Vollständigkeit fallen muss. Zu erwarten ist jedoch, 
dass die nächsten Jahre dem Verfasser Gelegenheit geben werden, in 
dieser Beziehung Versäumtes nachzuholen und hierbei über weitere 
bedeutende Fortschritte in der Fabrikation orthochromatischer Trocken- 
platten berichten zu können. Dass die kommende Zeit auf diesem Ge- 
biet viel Neues und hoffentlich auch entsprechend Gutes bringen wird, 
steht mit Sicherheit zu erwarten; denn — obgleich der Gedanke an die 
Fabrikation orthochromatischer Trockenplatten und die Herstellung selbst 
schon viele Jahre zurückdatiert, ist dieser Zweig der Industrie gerade 
im Augenblick in ungeheurem Aufschwunge begriffen. Man hat die 
Überzeugung gewonnen, dass die gewöhnliche Bromsilbertrockenplatte 
für sehr viele Zwecke unzulänglich ist und so dauert es hoffentlich nicht 
mehr lange, bis sie zu den Reliquien unseres photographischen Labo- 
ratoriums zählt und an ihre Stelle bei annähernd gleicher Preislage die 
idealere orthochromatische Platte tritt. 


SS 


Zem Li 


Kollodium-Trockenplatten 
für autotypische Dreifarbenphotographie. 


Von E. Hupfauf, Wien. 


Aufnahmen für Dreifarben-Autotypie direkt — d. h. gleich mit dem 
Raster — herzustellen. Man bedient sich in den dieses Feld kulti- 
vierenden Anstalten der entsprechend sensibilisierten Kollodium-Emulsion 
im nassen Zustande, entweder nach Dr. Albert's Verfahren mit einer 
Silberverbindung in der Emulsion selbst oder nach Frhr. v. Hübl’s Bade- 
verfahren, und erreicht in vielen Fállen auch ausgezeichnete Resultate. 


Da diese Aufnahmen mit Strahlenfiltern gemacht werden müssen, um 
genügende Farbenkontraste zu erzielen, so ist, speziell bei der Blauplatte, 
welche eine starke Rotempfindlichkeit aufweisen muss und dement- 
sprechend auch mit rotem Filter behandelt wird, eine oft sehr lange Ex- 
position nötig, welche die feuchte Kollodium-Emulsion nichtimmer aushält. 


Vorlagen, welche sich mit künstlichem Licht beleuchten lassen, ge- 
währen ja allerdings die Annehmlichkeit, dass sie bei elektrischem Bogen- 
licht photographiert werden können, und gerade dabei sind die guten Re- 
sultate zu verzeichnen. 


Aber gewisse Ölbilder, welche glänzen und flimmern, grosse Flächen, 
die sich mit künstlichem Licht ungleich und nur ungenügend hell be- 
leuchten, können nur in der Sonne für den gedachten Zweck photographiert 
werden. Leider hat man aber die liebe Sonne nicht zum regelmässigen 
Gebrauch zur Verfügung und im zerstreuten Tageslicht arbeiten geht 
nicht an, weil, wie schon erwähnt, durch die lange Exposition die Platte 
früher vertrocknet, bevor sie reif belichtet ist. 


Das Nächstliegende wäre nun, sich einfach der im Handel erhältlichen 
Gelatinetrockenplatten zu bedienen, da dieselben sehr lichtempfindlich 
sind und jede Länge der Expositionszeit aushalten. Weilsieaber inmancher 
Hinsicht ein sehr unangenehmes Arbeitsmaterial sind, welches trotz des 
Anlaufes, der schon wiederholt unternommen wurde, noch zu keinen all- 
gemein befriedigenden Resultaten geführt hat, so sind sie noch grössten- 
teils von der Verwendung für autotypische Zwecke ausgeschlossen. 


Es ist leicht erklärlich, weshalb man die Gelatinetrockenplatten für 
gedachte Zwecke nicht gern verwendet, obwohl die Verarbeitung derselben 
keineswegs eine Unmöglichkeit ist, wie die Proben im vorjährigen Bande 
dieses Jahrbuches zeigen. Die Gelatineschicht selbst ist dicker als die 
des Kollodiums, während die Menge Bromsilber annähernd gleich ist; 
daraus folgt, dass der Zwischenraum, welcher zwischen den Bromsilber- 
teilchen mit Gelatine ausgefüllt ist, ein grösserer ist als bei dem viel 
dünneren Kollodiumhäutchen, wo die Bromsilberpartikelchen wieder viel 
enger aneinander ruhen. Hierdurch entstehen dichtere (Autotypie-) 
Punkte, welche sicherer decken und dem Kopisten die Arbeit erleichtern. 


l letzter Zeit macht sich das Bestreben geltend, die photographischen 
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Auch die Modifikation des Bromsilbers ist bei beiden Arten eine 
verschiedene und dementsprechend auch das Verhalten im Sonnen- 
spektrum. Nach Prof. Vogel ist Gelatine-Bromsilber im Hellblau, da- 
gegen Kollodium-Bromsilber in Indigoblau am empfindlichsten. 


Das Bromsilberkorn ist in Gegenwart von Gelatine grösser als bei 
Kollodium, wodurch die allgemeine Lichtempfindlichkeit bei ersterem 
günstig beeinflusst wird. Gelatine ist eben ein chemischer Sensibilisator, 
während Kollodium indifferent ist und erst durch Zusatz einer Silber- 
verbindung (salpetersaures Silberoxyd, Silberoxyd-Ammoniak, Eosin- 
Silber etc.) erreicht Kollodium-Emulsion die bekannte hohe Empfindlich- 
keit, welche aber trotzdem derjenigen der Gelatineplatte in den meisten 
Fällen nachsteht. 


Und gerade die vorher erwähnte Indifferenz des Kollodiums gegen 
die gebräuchlichen photographischen Chemikalien ist der Hauptgrund 
seiner besseren Eignung zur Erzgeugung von Autotypie-Negativen. Die 
Gelatine hat immer ein gewisses Aufsaugevermögen und hält jede Art 
von Salzlösungen hartnäckig fest; es entsteht dadurch sehr leicht ein 
Niederschlag und zwar da, wo er gar nicht beabsichtigt ist (in den klaren 
Stellen des Negativs), hingegen wird er zum Teil dort verhindert, wo er 
entstehen soll — an den Reduktionspartikelchen des Bromsilbers, also am 
Bilde selbst. Das Kollodium ist gegen solche Nebenablagerungen un- 
zugänglich. Ist einmal eine Stelle (zwischen den Punkten) absolut klar, 
so bleibt sie es auch bei jeder weiteren sachgemässen Behandlung. 


Die ausgiebige Verstärkung und nachherige Klärung der Negative 
(Aufätzung, Zuspitzen der Punkte) ist demgemäss bei Kollodium viel 
sicherer und ausgedehnter durchzuführen, als bei Gelatine - Negativen. 
Die Punkte haben bei letzteren ein unscharfes Aussehen von ungenügender 
Deckung, während die Zwischenräume, welche absolut klar sein sollen, 
eine mehr oder weniger starke Trübung zeigen. Dagegen sind letztere 
bei einem gut behandelten Kollodium-Negativ von geschnittener Schärfe 
und absoluter Klarheit, beziehungsweise undurchdringlicher Deckung. 
Bei der Klärung spitzen sich die Punkte bei Kollodium-Negativen immer 
feiner zu, ohne dass der Kern derselben eine zu starke Schwächung 
erführe, während bei Gelatine diese Klärung fast nicht angewendet werden 
darf, weil die Kraft der Deckung zu sehr leidet, ohne indessen die Punkte 
kleiner zu spitzen. 


Kollodium-Negative lassen sich infolgedessen leichter richtig kopieren; 
etwas dünnere oder dickere Leimschicht, ein wenig lángere oder kürzere 
Belichtung haben bei tadellos scharfen und klaren, gut verstärkten Ne- 
gativen keinen Einfluss. Dagegen entsteht bei der meist zweifelhaften 
Beschaffenheit der sehr schwer zu beurteilenden Gelatine-Trockenplatte 
sofort ein anders geartetes Bild, wenn der Kopiergrad nicht ganz ent- 
sprechend oder die Schicht nicht in der passenden Dicke war. Man 
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darf dann eine gute Ätzung auch nicht erwarten und gerade beim Drei- 
farbendruck ist es notwendig, dass alle Faktoren stimmen, denn wenn 
auch nur eine der drei Platten mangelhaft ist, so wird das Resultat der 
ganzen Arbeit in Frage gestell. Weil die Blauplatte in den meisten 
Fällen die Bildplatte ist, das heisst die Hauptzeichnung gibt, muss man 
ganz besonders darauf achten, ein gutes Negativ dafür herzustellen. 


Ein Übelstand bei der Kollodium-Emulsion, der sich besonders bei 
langen-Expositionen empfindlich bemerkbar macht, ist die Notwendigkeit 
des gleichmássigen Feuchthaltens der práparierten Platte. Wenn die Schicht 
nur einigermassen antrocknet, so markiert sich dies in Kraftlosigkeit 
der betreffenden Stelle. Auch ist bei den feuchten Kollodium-Emulsions- 
schichten eine gewisse Anfangsempfindlichkeit beobachtet worden, die 
meistens den Ausschlag für die ganze Belichtungszeit gibt, sodass lang- 
dauernde Expositionen, wenn sie über eine gewisse Zeit gehen, nahezu 
wirkungslos verlaufen. Man kann sich von diesem Verhalten sehr leicht 
überzeugen, indem man eine Doppelkabinettplatte präpariert, resp. ein 
Format, welches durch Verschieben der Kassette zwei Bilder nach- 
einander und nebeneinander auf dieselbe Platte aufzunehmen gestattet. 
Dauert die Exposition (bei dem Verfahren nach Dr. E. Albert mit 
Eosinsilber angefärbter Emulsion) länger als ein bis zwei Minuten, und 
nimmt man bei gleicher Helligkeit genau dieselbe Zeit je für die zwei 
Bilder nach ein und demselben Original, und entwickelt — selbstver- 
ständlich beide zugleich — da sie ja auf einer Platte sind, so ist man 
nicht im Stande, sie gleich durchgearbeitet zu erhalten. Das zuerst be- 
lichtete Bild wird stets bedeutend dichter sein und länger exponiert 
erscheinen. Bei Platten, die nur ein Bild tragen, wie die Einrichtung bei 
den meisten Reproduktions-Apparaten getroffen ist, erscheint dieses Vor- 
kommnis nicht auffallend und wird von Vielen auch nicht beachtet. 


Es soll damit gesagt sein, dass bei einer langen Belichtung mit 
schwachem Licht nicht dasselbe Resultat erzielt wird als bei einer kurzen 
Einwirkung kräftigen Lichtes, wenn auch beide theoretisch denselben 
Nutzeffekt darstellen, aber bei einem anderen Verfahren (z. B. Gelatine- 
Trockenplatten) in Richtigkeit sind. Jedenfalls beginnt durch das Ver- 
dunsten der Feuchtigkeit und vielleicht auch des Ammoniaks, das ja 
immerhin in Spuren als Lósungsmittel des Eosinsilbers im Überschuss 
anwesend ist, eine Zersetzung oder vielleicht nur Verflüchtigung eines 
sehr wirksamen Sensibilisators. 


Um nun die geschilderten Nachteile der feuchten Kollodiumschichte 
als auch der trockenen Gelatineplatte zu vermeiden und dafür die Vorteile 
beider zu vereinigen, ist nur noch eine Möglichkeit vorhanden — die 
trockene Kollodiumplatte. 


In Nachfolgendem soll das Verfahren, solche Platten mitleichter Mühe 
herzustellen, bekanntgegeben werden. Dieselben sind hoch empfindlich, 
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leicht entwickelbar, fixieren ungemein rasch und lassen sich ebenso 
verstärken und klären wie feuchte Platten, haben ausgezeichnete Farben- 
empfindlichkeit und halten jede Expositionszeit aus. 

Da es sich in diesem Falle hauptsächlich um eine stark rot empfindliche 
Platte, welche das Negativ für den blauen Teildruck geben soll, handelt, 
weil ferner die feuchte Eosin- Kollodium - Emulsionsplatte vorerst an 
Empfindlichkeit durch eine trockene Kollodium-Schicht nicht erreicht 
wird, und die gewóhnliche nasse Jodbrom-Kollodiumplatte mit Silberbad 
das beste Negativ für den Gelbdruck abgibt, so soll hier nur die Erstere 
in ihrer Herstellung beschrieben werden, da sie wirklich ein Bedürfnis 
ist und durch keine andere bekannte Práparation übertroffen wird. 

Vorpräparation der Glasplatten: Dieselben werden 24 Stunden in 
Salpetersäure, welche mit gleichen Teilen Wasser versetzt ist, gesáuert, 
in fliessendem Wasser sauber gewaschen und mit Josefspapier abgetrocknet, 
dann mit Wasserglaslösung 1 : 200 leicht überputzt und ohne anzuhauchen, 
trocken gerieben. Schliesslich werden die Glasplatten mittels weichen 
Hirschleders von den ziemlich festsitzenden Papierfasern befreit, mit 
einem weichen Haarpinsel abgestaubt, mit der folgenden (s. Z. von Prof. 
Vogel empfohlenen) Vorpräparation übergossen und zum Trocknen in 
einem staubfreien Raum aufgestellt. 

1 L destilliertes Wasser, 

5 g harte Winterthur-Gelatine (für Emulsion), 
nach dem Lösen im Wasserbade: 

10 ccm Formalin. 


Diese Flüssigkeit wird mehrmals durch doppeltes Papier filtriert 
und ziemlich warm vergossen und zwar am vorteilhaftesten, um die 
Blasen zu vermeiden, aus einem Porzellantopf mit Ausflussrohr. 

So vorbereitet kónnen die Platten, vor Staub und Feuchtigkeit ge- 
schützt, lange aufbewahrt werden. 

Auf folgende Weise werden dieselben für die Aufnahme präpariert: 

Die Blauplatte soll Blau dunkel, letztere Gelb und Rot hell wieder- 
geben. Den besten Sensibilisator, der diese Voraussetzungen erfüllt, haben 
wir im Athylviolett der Badischen Anilin- und Sodafabrik in Ludwigs- 
hafen a/Rh. Von Prof. E. Valenta für seine Badeplatten als Sensibilisator 
für Rot zuerst empfohlen: Phot. Corr. 1901. Man bereite sich folgende 
Lósungen in Vorrat: 

A. 1 g Äthylviolett in 500 ccm absolutem Alkohol. 

B. 1 L Kollodium-Emulsion, 25 ccm A nach Prof. E. Valenta (Bade- 
Emulsion). 

Diese Mischung darf nur bei grünem Licht vorgenommen werden. 

C. 1 g Silbernitrat in 100 ccm dest. Wasser. 

D. 30 g gelbes, leichtlósliches Dextrin, 240 ccm dest. Wasser, bis 
zum Lósen erhitzen. 
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Die früher beschriebenen mit Unterguss versehenen Platten werden 
mit einem weichen Haarpinsel abgestäubt und bei dunkelgrünem Licht 
mit der vorher gut geschüttelten, etwas abgestandenen Athylviolett-Emul- 
sion B übergossen. Nach dem Erstarren legt man dieselbe in das Präser- 
vativbad nachstehender Zusammensetzung: 

500 ccm destilliertes Wasser, 

10 g harte Winterthur-Gelatine für Emulsion, 
5 ccm nach dem Lösen A. 

10 ccm C. 

10 ccm D. 

20 Tropfen Eisessig, 
5 ccm Formalin. 

Dieses Bad muss stets frisch bereitet sein, kann also nicht aufbewahrt 
werden. Man belässt die Platte eine Minute lang darin unter stetem 
Bewegen, nimmt dieselbe mit einem reinen, nur zu diesem Farbbad be- 
nutzten Hornhaken heraus, lässt abtropfen und stellt dieselbezum Trocknen 
entweder in einen freien Raum, der aber ganz finster sein muss und zu 
diesem Zweck eine doppelte Tür zum Ausgang haben soll, oder man 
befördert die Platte in einen Trockenkasten mit mässiger Ventilation, 
die nicht durch Wind betrieben sein darf, da sonst zu viel Staub auf- 
gewirbelt wird, sondern blos einen ganz mässigen Luftzug, z. B. wie in 
einem Kamin haben darf. 

Die trockenen Platten sind leichter verletzlich, wie Gelatinetrocken- 
platten, vertragen aber trotzdem eine mässig derbe Behandlung. Die 
Haltbarkeit ist eine gute, was aber nicht sehr in Betracht kommt, da 
man sich jeden Abend einen Vorrat für einen oder mehrere Tage voraus, 
rasch, billig und bequem selbst herstellen kann. 

Dass diese Platten auch zu Aufnahmen ohne Raster verwendet werden 
können, bedarf wohl keines speziellen Hinweises. 

Zur Beleuchtung der Dunkelkammer empfiehlt sich grünes Licht. 
Ist die Lichtquelle z. B. ein elektrisches Glühlicht von 32 Kerzen, so 
genügen 2 grüne Scheiben in Quartgrósse, die sich nach Bedarf ver- 
schieben lassen. Bei zwei Glühlampen und circa 30 X 40 cm Glasflache 
gebe man noch eine dunkelgelbe Scheibe dazu, die sich ebenfalls nach 
Belieben entfernen lásst. Auf kurze Zeit einer einfachen mittelhellen 
Grünscheibe ausgesetzt, schadet den Platten meist nichts, aber unter keinen 
Umständen darf man rotes Licht anwenden, selbst wenn es noch so 
dunkel wäre. Das grüne Licht ist viel angenehmer für die Augen, als 
das rote, es kann heller genommen werden, sodass man viel besser 
dabei sieht, als z. B. bei dem dunkelroten Licht unserer orthochroma- 
tischen Gelatine-Trockenplatten. 

Die nach der gegebenen Vorschrift bereiteten Platten arbeiten un- 
bedingt klar (falls sie nicht durch eine Spur rotes Licht verschleiert sind) 
und lassen sich mit Glycin-Entwickler zu weichen, und mit Hydrochinon- 
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Metol-Rufer zu kräftigen Negativen entwickeln. Sie werden in Natron 
fixiert, was sehr rasch von statten geht. Nach dem guten Abspülen 
übergiesst man die Platte mehreremale mit Spiritus, dem auf 10 Teile 
1 Teil Eisessig zugesetzt wurde, um die Blaufárbung und eine manchmal 
auftretende leichte milchige Trübung zu entfernen, und kann sie dann nach 
abermaligem Abspülen ebenso weiter behandeln, wie eine feucht ex- 
ponierte Platte. 

Mit einem roten Filter ist die Wirkung eine vollkommene. Soll das Rot 
des Originals auf der Platte Weiss erscheinen, so ist das Filter sehr dunkel 
zu nehmen, man vergesse aber dabei nicht, dass neben dem Blau auch 
alle Grün sehr dunkel kommen. 

Empfehlenswert für normale Fälle ist ein Hautfilter aus einem Gemisch 
von Saffranin, Chrysoidin und Naphtolgelb (s. d. betreff. Aufsatz im Jahre 
1901, S. 137 dieses Jahrbuches). Prof. Valenta schlägt als Flüssigkeitsfilter 
für seine Badeplatten Tolanrot 1:350 bis 1:1000 in 1 cm dicker Glas- 
cuvette vor, wonach man sich leicht die Hautfilter stimmen kann. 

Die früher genannten Entwickler setzen sich folgendermassen zu- 
sammen: : 


A. Glycin-Entwickler^). 


1000 ccm dest. Wasser in einem emaillierten 3 Litertopf, darin 

600 g Natriumsulfit erwärmt bis zur Lösung, 

250 g Glycin, alles zusammen bis zum Kochen erhitzen, dann lóscht 
man die Flamme aus und setzt anfangs in ganz kleinen Portionen 

1200 g Pottasche e tartaro hinzu. Es entsteht heftiges Auf brausen, doch 
wenn ungefáhr 130 g zugesetzt sind, hórt dasselbe auf und man 
kann grössere Quantitéten geben. 

Diese Vorratlósung wird rasch abgekühlt und in Glasflaschen gefüllt. 
Zum Gebrauch schüttelt man den Brei und mischt 
30 ccm davon in 
1000 ccm Wasser, und verwendet dieses ohne Bromzusatz. 


B. Hydrochinon-Metol-Entwickler. 


1. 1000 ccm heisses Wasser, 2. 1000 ccm Wasser, 
65 g gelbes Blutlaugensalz, 350 g kohlensaures Natron, 
150 g Natriumsulfit, 50 g Pottasche e tartaro. 


wenn gelóst: 
40 g Hydrochinon. 


3. 1000 cem frisches Wasser, 4. 1000 ccm Wasser, 
100 g Natriumsulfit, 100 g kohlensaures Natron. 
10 g Metol. 


*) Zuerst von Frhr. v. Hübl für seine Bade-Emulsion angegeben. 
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Zum Gebrauche mischt man von: 
1. 100 ccm 


100 „ Wasser, 
3. 25—100 ccm 
4. 25—100 ccm. 


Die geringere Menge Metol (3) und Soda (4) ist zu nehmen, wenn man 
sehr harte Negative wünscht und noch 1—25 ccm Bromkali 1:10 zusetzen 
kann; für weichere Negative kann die Menge des Metol-Soda nach Be- 
darf vermehrt werden und das Bromkali ganz wegbleiben. 

Beide Entwickler werden in der Schale angewendet und sind für 
viele Aufnahmen brauchbar. 


PS 


KLIMSCHS JAHRBUCH 1902 


= NAW NIMIASYe HOI UNJ NOA MONG = 


NJIM NI AMOT 'Í NOA 3HOlIO-N' itla VATTHCI 


'JNAOSH TAIN" SWVI1OA3N SAV 


£a 


vog 


Digitized by Google 


Über Rastersysteme. 


Von Adolf Brandweiner. 


EI der grossen Rolle, welche die Autotypie in der heutigen Illu- 
strationstechnik spielt, verlohnt es sich schon der Mühe zu prüfen, 
ob der jetzt fast allgemein eingeschlagene Weg allein zur Er- 

zielung guter Resultate führt. 

Um eine gute Wiedergabe eines Halbtonbildes im Rasternegative zu 
erhalten, müssen bei einer solchen Aufnahme eine ganze Reihe von 
Bedingungen eingehalten werden, wozu eine grosse Erfahrung und Ubung 
gehört. In erster Linie ist das Resultat von der Qualität des Rasters 
abhängig. Das vom Original reflektierte Licht muss erst die Raster- 
punkte passieren, sodass den Lichtstrahlen der Weg genau vorgeschrieben 
ist, bevor solche auf der photographischen Platte eine Wirkung aus- 
üben kónnen. 

Es wurden eine ganze Anzahl verschiedener Rastertypen für auto- 
typische Zwecke konstruiert; von diesen ist es fast ausschliesslich der 
Kreuzraster, welcher hierzu verwendet wird und man findet heute kaum 
eine Anstalt, in welcher nicht mehrere Exemplare dieses Typus vor- 
handen wären. Dann wäre noch der Kornraster zu nennen, dessen An- 
wendung hauptsächlich zu dem Zwecke erfolgte, die regelmässigen Punkte 
des Kreuzrasters durch ein Korn zu ersetzen. 

Es entsteht nun die Frage, warum gerade mit dem Kreuzraster die 
besten Resultate erzielt werden und weiter die Frage, ob die bekannten 
Raster nicht etwa durch andere bessere Systeme ersetzt werden könnten. 
Wir wollen deshalb die Vorgänge, die bei einer autotypischen Aufnahme 
vor sich gehen, hier näher beschreiben, um daraus zu ersehen, in welcher 
Weise die Umwandlung eines Halbtonbildes in Rasterpunkte von dem 
Raster beeinflusst wird. Wir stellen ein Bild scharf ein und bringen dann 
einen Kreuzraster durch eine Stellvorrichtung in der Camera möglichst 
nahe an die Mattscheibe. Durch Beobachtung mit einer gut vergrössernden 
Lupe kann man die Punkte bei voller Offnung des Objektivs noch gut 
erkennen, aber schon eine geringe Entfernung des Rasters lässt die Punkte 
bereits verschwinden. Blendet man das Objektiv immer mehr ab, so 
sind die Punkte auch wieder schärfer zu sehen, bis bei ganz kleiner 
Blende nur noch die kleinen quadratischen Offnungen des Rasters auf 
dunklem Grunde abgebildet sind. Die Entfernung des Rasters von der 
Mattscheibe vergróssert dann wieder die beleuchtete Flüche, bis bei einem 
viel grósseren Abstande als zuerst die Rasterpunkte kaum noch zu sehen 
sind. Man hat also zwei Wege, um eine bestimmte Punktgrósse auf der 
Mattscheibe einzustellen. Von beiden wird in der Praxis Gebrauch ge- 
macht und man nennt sie die Raster- und die Blendeneinstellmethode. 
Es kónnen zwar durch Veründerung des Cameraauszuges allein die 
Punktgróssen variiert werden, doch kommt dieser Fall ausser Betracht, 
da in der Praxis davon kein Gebrauch gemacht werden kann. 
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Will man nun eine Aufnahme machen, so wird mit der grössten 
zu verwendenden Blende ein bestimmter Abstand gestellt und dann mit 
kleiner Blende so lange belichtet, bis Punkte über das ganze Bild ent- 
standen sind, hierauf wird mit einer oder zwei grösseren Blenden kürzer 
belichtet, um die Mitteltöne und den richtigen Schluss in den Lichtern 
zu erzielen. Die Veränderungen, die durch den Blendenwechsel ent- 
stehen, kann man auf der Mattscheibe gut beobachten. Man sieht zuerst 
den Raster mit kleiner Blende gut und scharf abgebildet, es können im 
Negative auch nur kleine Punkte entstehen, durch die grösseren Blenden 
werden die Rasterpunkte mehr freigelegt und können sich dann auch 
im Negative bilden. 

Die Entstehung der verschieden grossen Punkte geschieht durch 
das Quantum des von den helleren und dunkleren Tönen des Bildes 
reflektierten Lichtes. Je nach der Lichtstärke wird das durch die ein- 
zelnen Rasterpunkte fallende Licht eine verschieden 
starke Wirkung ausüben, die sich in Form eines 
stärkeren Silber-Niederschlages und seitliche Ver- 
grösserung des Punktes äussert. 

Je vollkommener nun die gleichgrossen Raster- 
punkte in die den Helligkeitswerten des eingestellten 
Bildes entsprechenden Punktgrössen umgewandelt 
werden, einen um so grösseren Wert wird man dem 
dazu verwendeten Raster beimessen müssen, da 

Fig. T: neben der Vollkommenheit der Bildwiedergabe, der 
Eindruck des Rasternetzes dementsprechend zum Verschwinden ge- 
bracht wird. 

Bei náherer Betrachtung des Kreuzrasters (Fig. 1) ersehen wir gleich 
grosse quadratische Offnungen, die von genau gleich breiten opaken Linien 
eingeschlossen sind. Durch die Anordnung und Flächenverteilung der 
Rasterpunkte entstehen bei jeder Grössenveränderung bei der Aufnahme 
immer auch genau gleich grosse Zwischenräume. Es kann sich jeder 
einzelne Rasterpunkt nach allen Richtungen gleichmässig ausdehnen. 
Eigentlich müsste der rein runde Punkt sich noch besser für autotypische 
Zwecke eignen, doch ist bei der Leichtigkeit, mit welcher die quadratischen 
Offnungen die Form und Grósse des Blendenausschnittes annehmen, 
ein Unterschied kaum zu bemerken. Um den Bildcharakter möglichst 
genau wiederzugeben, entstehen im Rasternegative je nach der Licht- 
wirkung der beleuchteten Blendenfläche bei den entsprechenden Punkten 
auch andere Formen als die rein runden und quadratischen. 

Es liegt in der Natur dieses Prozesses, dass ein Teil des Bildes 
immer verloren gehen muss, da eine bestimmte Fläche des Halbton- 
bildes hier nur durch einen gedeckten Punkt von bestimmter Grösse 
zum Ausdruck kommen kann. Bei Verkleinerung eines Bildes wird die 
Halbtonfläche, die durch einen Punkt dargestellt werden kann, vergrössert, 
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es muss also noch mehr Zeichnung und Details verloren gehen. Man 
muss dann, wenn auf die Erhaltung derselben Wert gelegt wird, die 
Zahl der Punkte vermehren, d. h. ein feineres Netz nehmen. Durch den 
feineren Raster werden aber die Kontraste vermindert, auch darf man nicht 
unter eine gewisse Grenze wegen der Schwierigkeit des Druckes gehen. 

Um nun eine Verbesserung zu erzielen, wurden die Vierlinien- 
raster (Fig. 2) konstruiert. Dieser Rastertypus besteht aus zwei senk- 
recht gekreuzten opaken Linien. Die entstehenden quadratischen Óff- 
nungen sind über die Diagonale nochmals mit zwei 
feineren opaken Linien geteilt, sodass Öffnungen 
in Form eines Dreiecks zu sehen sind. Diese un- 
gleiche Raumverteilung muss sich bei der Gróssen- 
veränderung der Punkte störend bemerkbar machen. 
Schon bei geringer Ausdehnung berühren sich die 
zwei kleineren Dreiecke, während nach der anderen 
Richtung noch eine breite opake Zone zu überwinden 
ist, um einen Zusammenschluss der transparenten 
Punkte zu ermöglichen. Die einzelnen Rasterpunkte SKS 
können, abgesehen von ihrer Form, nicht mehr gleichmässig nach allen 
Richtungen der Lichtwirkung folgen, sodass die richtige Wiedergabe 
des Originals darunter leiden muss. Man erreicht mit diesem Raster 
nicht eine bessere Zerlegung, sondern das Gegenteil. 

Wir haben gesehen, dass der Rasterabstand mit der Netzweite des 
Rasters in genauer Übereinstimmung sein muss, um einen bestimmten 
Rastereffekt zu erhalten. Wenn wir aber ungleiche 
Punktelemente und dementsprechende opake Linien 
vorschalten, so verlangen dieselben je nach ihrer 
Grösse einen verschiedenen Rasterabstand, um den- 
selben Rastereffekt aller Punkte auf der Mattscheibe 
einstellen zu können. Wegen Erhaltung der kleineren 
Punkte muss man den Rasterabstand geringer nehmen, 
als es für die grösseren Punkte richtig wäre; diese 
Teile werden dann zu scharf wiedergegeben, was nur 

pue: auf Kosten des Bildes geschehen kann. 

Der Kreuzraster ist aus dem einfachen Linienraster, ebenso der : 
Vierlinienraster aus dem Zweilinien- oder Kreuzraster hervorgegangen. 
Zwischen diesen fehlt noch ein Typus und zwar der Dreilinienraster 
(Fig. 3). Er besteht aus drei unter 60? gewinkelten gleichstarken Linien, 
die sechseckige, ganz gleichmässig verteilte Punkte einschliessen. Wie 
beim Kreuzraster ist hier die Verteilung der Punkte und der opaken 
Fläche bei irgend einer Grössenveränderung eine genau gleichmässige, 
nur entfallen hier auf einem transparenten Punkte zwei Flüchen opaker 
Teile, wáhrend beim Kreuzraster drei Teile entfallen. Aus der ganzen 
Konstruktion kann man annehmen, dass ein solcher Raster ganz gut 
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verwendbar wäre. Ob sich gegenüber dem Kreuzraster ein wesentlicher 
Unterschied ergiebt, können nur praktische Versuche erkennen lassen. 
Jedenfalls wird man besondere Blenden zur Erzielung der Lichter 
nehmen müssen. 

Der Ausführung solcher Raster stehen wohl technische Schwierig- 
keiten kaum im Wege, da es möglich sein müsste, die drei Linien auf 
einer Platte zu ziehen. Eine andere Konstruktion eines regelmässigen 
Rasters wird sich unter Zugrundelegung der gleichmässigen Raumver- 
teilung kaum noch finden lassen, da eine höhere als die vierfache Teilung 
nicht mehr ausführbar ist. Jedenfalls müssen wir den Kreuzraster als einen 
sehr vollkommenen Typus betrachten, der einstweilen durch eine bessere 
Konstruktion nicht ersetzt werden kann. 

In Fig. 4 ist ein stark vergrösserter Teil eines im Handel befindlichen 
Kornrasters abgebildet. Wir ersehen daraus, dass die Lage der transpa- 
renten und opaken Teile eine ganz zufällige und so unregelmässig wie nur 
möglich ist. Neben kaum sichtbaren Punkten be- 
finden sich ganz grosse, nach allen Richtungen zer- 
klüftete Offnungen, die oft mehr als die 50fache 
Fläche benachbarter Stellen einnehmen. Während 
die feineren Öffnungen einem Kreuzrasterpunkt von 
solcher Feinheit entsprechen, wie man ihn praktisch 
nicht mehr verwenden kann, ergeben die grossen 
Punkte ein Resultat, das die gröbsten Raster noch 
übertrifft. Bei den regelmässigen Rastertypen bilden 
die einzelnen Öffnungen noch ein in sich abge- 
schlossenes Ganzes, hier ist dagegen diese Öffnung vollständig ver- 
zerrt, wodurch auch die opaken Teile dasselbe Aussehen erhalten. Um 
für alle Punktgrössen die Einstellungen zu finden, müsste man alle 
Stadien, vom kleinsten bis zum grössten Rasterabstande durchnehmen. 
Da man aber bei einer Aufnahme nur einen bestimmten Abstand ver- 
wenden kann, so muss derselbe bei diesem Raster so nahe wie nur 
möglich genommen werden. Zu diesem Zwecke sind fragl. Kornraster 
auf einer Seite nur mit einem dünnen Schutzglase versehen. In- 
folge des minimalen Abstandes können die grossen Punkte, obwohl 
dieselben den grösseren Teil der Rasterfläche einnehmen, zur Zer- 
legung des Bildes fast nichts beitragen. Da man auch die Blenden- 
dimension nur höchst wenig ändern kann, so wird genannter Fehler 
auch dadurch nicht einmal teilweise beseitigt. Je eine Aufnahme mit 
dem Kreuzraster und dem Kornraster lässt die Fehler ganz deutlich 
erkennen. Derartige Raster sind für autotypische Zwecke fast gar nicht 
und dann nur für ganz bestimmte Sujets zu gebrauchen. Die so er- 
haltenen Negative dürfen nicht wie gewóhnliche Autonegative behandelt 
werden, man kann sie hóchstens mit Quecksilber verstárken und mit 
Albumin kopieren. 


Fig. 4. 
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Die Fehler des Kornrasters lassen sich verbessern, wenn man die 
willkürliche Punktverteilung in ein System bringt, ähnlich so wie es 
Fig. 5 zeigt. Die einzelnen Punkte stehen in annähernd gleichen Ab- 
ständen von einander und nähern sich der runden Form ziemlich gut. 
Die abweichenden Grössen werden durch die Dimensionsänderung 
während der Aufnahme noch mehr ausgeglichen, die Zwischenräume 
ebenfalls bleiben bei dieser Anordnung noch gut verteilt. Wenn auch die 
Schatten und Mitteltöne noch gut wiedergegeben werden, so dürfte es 
immerhin schon schwieriger sein, einen guten Schluss 
der Lichter zu erhalten, doch ist dieser Fehler nicht 
weitaus so schlimm, wie der mit dem gewöhnlichen 
Kornraster erhaltene. Diesen Rastertypus kann man 
nur auf mechanischem Wege herstellen. Ein prak- 
tischer Weg, der allerdings noch umständlich genug 
bleibt, wäre der, dass man sich zuerst eine Schablone 
stark vergrössert, so anfertigt, dass das Muster sich 
nach allen Richtungen in bestimmtem Abstande wieder- 
holt. Auf pantographischem Wege könnte dann die 
Ausführung in der richtigen Grösse vorgenommen werden. Hat man 
einmal eine Originalplatte, so kann die Vervielfältigung mit einem Kopier- 
verfahren, z. B. Asphalt auf Glas, vorgenommen werden. Ob nun der 
Kornraster auf diesem oder ähnlichem Wege verbessert wird, die da- 
mit erhaltenen Resultate werden immer hinter einem mit einem Kreuz- 
raster aufgenommenen Negative zurückstehen. Zur besseren Übersicht 
sind zum Schlusse in Fig. 6 die besprochenen Typen zusammengestellt. 
Durch Vergleich unter einander kann man den Wert jedes einzelnen 
klar erkennen. 


Fig. 6. 
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. Mitteilung von Klimsch & Co. 


ER vorstehende Artikel des Herrn Brandweiner „Über Raster- 
Systeme“ gibt uns Veranlassung darauf hinzuweisen, dass auch 
wir schon vor längerer Zeit den Gedanken der guten Verwend- 

barkeit des in besagtem Artikel beschriebenen Dreilinien-Rasters gehabt 
haben und bei Eintreffen des Manuskripts des erwähnten Artikels bereits 
eine ganze Reihe Versuche mit einem solchen Raster vorgenommen hatten. 
Schon im Juli ds. Js. hatten wir, der Idee folgend, dass eine Zerlegung des 
autotypischen Bildes in Punkte, von welchen jeweils drei in gleichen Ab- 
ständen von einander angeordnet werden, Vorversuche mit einem Zwei- 
linien-Raster, dessen Linien sich in einem Winkel von 60 Grad kreuzten, 
vorgenommen. Hierbei ersetzten wir die dritte, scheinbar notwendige Linie 
in ihrer Wirkung durch Verwendung entsprechend geformter Blenden. 
Bei der Anfertigung eines Dreilinien-Rasters zeigte sich nun aber, dass 
derselben doch ganz ungeahnte technische Schwierigkeiten im Wege 
stehen, indem das Ziehen der drei Linienlagen übereinander auf einer 
Platte nicht möglich erschien, sondern zwei Platten mit einer resp. zwei 
Linienlagen übereinander gelegt werden mussten. Die Schwierigkeit, 
besonders bei grossen Formaten, sämtliche Schnittpunkte immer genau 
an der gleichen Stelle zu erhalten, ‚rief grosse Bedenken hervor, ob mit 
den bis jetzt bekannten Einrichtungen zur Herstellung der Raster über- 
haupt grössere Formate in dieser Liniatur fehlerlos herzustellen seien, 
umsomehr als ja auch noch weitere Vorrichtungen notwendig wären, um 
ein Verschieben der beiden Platten untereinander nachträglich zu ver- 
hindern, was bei allen gekitteten Rastern durch Weichwerden des Kanada- 
Balsams leicht eintreten kann und das ganze System eines Dreilinien- 
Rasters stören würde. Wir kamen daher wieder auf den ursprünglich 
verwendeten Zweilinien-Raster zurück, obwohl wir mit dem Dreilinien- 
Raster ganz gute Resultate erzielten, und fanden schliesslich, dass die 
dritte Linie überhaupt entbehrlich ist, da ja das eigentliche System der 
Anordnung der Punkte in gleichseitigen Dreiecken auch bei dem er- 
wähnten Zweilinien-Raster schon gegeben ist. Als vorläufiges Ergebnis 
unserer Versuche bringen wir auf beigeheftetem Blatte drei mit diesem 
Raster auf verschiedene Weise angefertigte Autotypie-Clichés, nebst einer 
Autotypie mit gewöhnlichem Kreuzraster zum Vergleich zum Abdruck. 
Die Negative sind im Tonwert möglichst gleich gehalten und die Clichés 
in Kupfer, selbstverständlich ohne jede Retouche, in einer etwa 5 Minuten 
währenden Atzung fertiggestellt. 


Wir möchten noch vorausschicken, dass wir der Ansicht sind, dass 
durch die erwähnte Anordnung der Punkte dem Bild mehr Ruhe gegeben 
wird und die Liniatur des Rasters nicht mehr so dominierend hervortritt. 
Auch für das Auge erscheint diese Verteilung der Punkte wohltuender 
und natürlicher. Rein technisch bietet dieser Raster z. B. für den Drei- 
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farbendruck grosse Vorzüge. Das Arbeiten mit dem neuen Raster weicht 
nun allerdings ganz wesentlich von dem mit einem gewöhnlichen Kreuz- 
raster ab, jedoch kann man auf verschiedenen Wegen zum Ziele gelangen. 
Die Abbildungen 3 und 4 der Tafel zeigen z. B. ganz entgegengesetzte 
Zerlegungen, welche wir nur des Interesses halber mit zum Abdruck 
brachten. ` 

Wir kamen nämlich bei unseren Versuchen gleichzeitig auf den Ge- 
danken, dass es für den Atzer eine grosse Erleichterung sein müsse, wenn 
man die Negative durch Wahl geeigneter Blenden so halten könnte, dass 
auf der Kopie bis in die dunklen Mitteltöne noch einzel stehende Punkte 
entständen. Das Tonätzen müsste hierdurch sehr erleichtert werden. Es 
fiel uns nun auf, dass derartig gehaltene Negative eine ganz ungewöhnlich 
reiche Zeichnung aufwiesen, währenddem dieselbe in der Atzung nicht 
mehr in gleichem Masse zum Ausdruck gelangte. Es folgt daraus, dass 
der freistehende runde Punkt kein so grosses Zeichnungsvermögen besitzt 
und kleine Modulationen in den Tonwerten, besonders in den Lichtern, 
nicht wiederzugeben im stande ist. Es musste daher der Versuch gemacht 
werden, die Punktformation im Negative anzuwenden, sodass die Kopie 
bis in die Lichter hinein ein geschlossenes Netz aufweisen würde. Natürlich 
stand dem von vornherein das Bedenken zu schwieriger Tonätzung ent- 
gegen, doch interessierte es immerhin, ob bei einem solchen Vorgehen 
wirklich mehr Zeichnung auf dem Cliché erhalten werden könnte. Dies 
schien sich durch den praktischen Versuch zu bestätigen, dieSchwierigkeit 
des Uberganges eines feinlinigen Netzes in Punkte in den Lichtpartien 
blieb jedoch bestehen. Um daher ein zu unegales Ausbrechen zu ver- 
hindern, wurden bei weiteren Versuchen solche Blenden gewählt, welche 
im Negativ einen etwas in die Länge gezogenen Punkt erzeugten, sodass 
das Netz der Kopie in den hellen Mitteltónen bereits in lángliche Punkte 
überging, die zwar noch aneinander hingen, deren Lostrennen aber beim 
Feinützen keine Unruhe verursachen kann. Das so hergestellte Cliché 
No. 3 zeigt die günstige Wirkung dieser Arbeitsweise im Vergleich mit 
derjenigen, bei welcher freistehende Punkte erzielt werden. Aus der 
Abbildung 4 lässt sich erkennen, dass durch die bis in die Schatten frei- 
stehenden Punkte ein kontrastreiches Bild von harter Wirkung ohne 
Tonreichtum erhalten wird, welche Erscheinung in der geringen Aus- 
drucksfáhigkeit der getrennt stehenden runden Punkte begründet ist. Mit 
dem Zurückätzen der Lichter nimmt diese Erscheinung natürlich noch 
an Umfang zu, indem die Punkte infolge ihrer Kleinheit sich immer 
weiter von einander entfernen, jede Ausdrucksfähigkeit bezüglich ihrer 
Form verlieren und schliesslich nur noch die Helligkeitswerte der Fláchen 
wiederzugeben vermógen. Umgekehrt ergibt die Anwendung des Netzes 
bis in die Lichter ein reich moduliertes, in manchen Fällen vielleicht 
zu weiches Resultat. Durch geringe Anderung der Blendenform, sowie 
durch Anwendung einer Tonätzung lässt sich hier jedoch viel erreichen. 
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Wir zogen aus diesen Versuchen die Lehre, dass die Zeichnung eine 
um so grössere ist, je länger ein zusammenhängender Ton nach den 
Lichtern zu bewahrt und je mehr Oberfläche dem einzelnen Punkt ge- 
geben werden kann, resp. je mehr derselbe von der runden Punktform 
abweicht, dass aus ätztechnischen Gründen jedoch die Abweichung von 
der Punktform keine zu grosse sein darf. 

Abbildung 2 zeigt nun noch eine Autotypie, bei welcher dreieckige 
Blenden verwendet wurden und somit auch dreieckige, stets auf der Spitze 
stehende Punkte auf der Kopie erzeugt wurden. Die Detailwiedergabe 
ist hierbei eine recht gute zu nennen und fällt es beim Vergleichen mit 
der Atzung, zu welcher der gewöhnliche Raster benutzt wurde, sofort 
auf, dass besonders in den Mitteltönen und Lichtern die Modulation des 
Originals in der Abbildung 2 viel besser erhalten wurde als bei 1. Auf- 
fallend ist z. B. der Unterschied in den Blumen, in welchen die Original- 
Retouche schroff hervortritt, während solche bei dem gewöhnlichen Raster 
stark zerschnitten wird. Das Gleiche fällt auch bei Abbildung 3 auf. 
Der Spitzenkragen ist besonders in den hellen Partien links auf dem 
Bilde ebenso wie der Armel daselbst viel reicher moduliert, als dies bei 
dem gewöhnlichen Raster der Fall ist. 

Das Arbeiten mit dem neuen Zweilinien-Raster erfordert in jedem 
Falle eine sehr genaue Einstellung der Distanz von der empfindlichen 
Platte, da sonst die langgezogene Form der Raster-Offnung, die Bildung 
der Punkte auf der Platte beeinflusst und nicht die Wirkung der ersteren 
als Lochcamera genügend zur Geltung kommen lässt. 

Wir glauben, dass unsere Versuche mit diesem neuen Raster, welche 
mit gleichem Erfolge mit Rastern von 40—70 Linien pro cm durch- 
geführt wurden, für die Fachwelt nicht ohne Interesse sind und wird 
es uns freuen, wenn auch von anderer Seite weitere Studien aufgenommen 
werden, um den bereits erhaltenen Resultaten weitere, vielleicht noch 
günstigere folgen lassen zu können. 
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Über die 
Farbenkorrektion der Reproduktionsobjektive. 


Von Dr. Hans Harting, 


Privatdozent an der technischen Hochschule in Braunschweig. 


IE gewaltigen Fortschritte, welche die Reproduktionstechnik im 
Verlaufe der beiden letzten Jahrzehnte gemacht hat, sind von 
grossem Einfluss auf die Entwickelung der photographischen 

Optik gewesen. Insbesondere haben die Bemühungen, die uns um- 
gebenden Gegenstände nicht allein ihrer Gestalt und Helligkeit nach, 
sondern ‚vor allem ihren Farbenwerten entsprechend wiederzugeben, zu 
Fortschritten in der Konstruktion des abbildenden Werkzeuges des Photo- 
graphen, des photographischen Objektives, Anregung gegeben, die, ab- 
gesehen von dem theoretischen Interesse, sich für die photomechanische 
Technik, insbesondere die des Dreifarbendruckes, als fruchtbar er- 
wiesen haben. 

Vor allem waren es die Untersuchungen über die Farbenkorrektion 
der für Reproduktionen bestimmten Objektive, welche in den letzten 
Jahren angestellt wurden und zur Konstruktion sogenannter apochro- 
matischer Systeme, also von Objektiven mit einer höheren chromatischen 
Korrektion, führten. Diese Arbeiten gehen parallel mit den für die optisch- 
technischen Konstrukteure gleich wichtigen, den Fernrohr- und Mikro- 
skop-Objektiven, die zur subjektiven, okularen Betrachtung bestimmt sind, 
durch verfeinerte Farbenkorrektion ein höheres Mass von Leistungs- 
fähigkeit zu geben. 

Solange man sich mit der Abbildung der Aussenwelt nach Gestalt 
und Helligkeit begnügte und ihre Farbenwerte ausser Acht liess, konnte 
die Art der Farbenkorrektion der in Anwendung kommenden photo- 
graphischen Objektive als ausreichend gelten. Sie war vollkommen durch 
die Farbenempfindlichkeit der zu belichtenden Schicht gegeben und 
konnte dieser in jedem Falle angepasst werden. 

Die bekannten Versuche über die Wirkung einer gewöhnlichen ein- 
fachen Sammellinse zeigen, dass diese stets mit chromatischen Fehlern 
behaftet ist, dass also von einem weissen Gegenstande verschiedenfarbige 
Bilder in verschiedenen Entfernungen von der Linse und verschiedener 
Grósse entstehen. Dies sind die chromatischen Aberrationen der Schnitt- 
weite und der Brennweite. Die erste an ein photographisches oder Fern- 
rohr-Objektiv zu stellende Forderung ist nun die der Fortschaffung dieser 
Farbenabweichungen. In bekannter Weise geschieht dies durch Zer- 
spaltung der sammelnden Linse in zwei Einzelteile, einen sammelnden 
mit kleinerer und einen zerstreuenden mit grósserer Farbenzerstreuung. 

So wird es möglich, den Farbenfehler für ein bestimmtes Intervall 
des Spektrums in erster Annäherung zu beseitigen. Für welchen Teil 
des Spektrums man die Achromatisierung vornehmen wird, hängt allein 
von dem Zweck ab, dem das betreffende optische System genügen soll. 
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Handelt es sich um ein Fernrohrobjektiv, dessen Brennpunktsbild durch 
ein Okular mit dem Auge betrachtet werden soll, so wird man die Strahlen 
berücksichtigen müssen, für welche die Netzhaut des Auges empfind- 
lich ist, also den Teil des Spektrums, der sich von der dunkelroten 
Fraunhofer'schen Linie B (Sauerstoff) bis zur dunkelblauen Linie G' 
(Wasserstoff H ;) erstreckt. Arbeitet man dagegen mit einem photogra- 
phischen Objektiv, das auf einer gewóhnlichen Bromsilber- Gelatine- 
Trockenplatte ein Bild entwirft, so muss die Wirkung aller der Strahlen 
in Betracht gezogen werden, die zwischen der cyanblauen Linie F (Wasser- 
stoff Hg) und der ultravioletten Linie h (Wasserstoff H,) liegen, wobei 
wir die Veründerung der Empfindlichkeit der Bromsilbergelatine bei 
längeren Expositionen und bei anderen, als der gewöhnlichen Herstellung 
ausser Acht lassen wollen. 

Hier zeigt sich nun deutlich der Unterschied zwischen der Achro- 
matisierung für physiologisch und aktinisch wirksames Licht; bei jener 
sind die Strahlen längerer, bei dieser die kürzerer Wellenlänge in Be- 
tracht zu ziehen. Es lässt sich auf Grund einer kurzen theoretischen 
Untersuchung, welche wir. hier übergehen wollen, leicht zeigen, dass es 
im allgemeinen nicht möglich ist, mit dem vorhandenen Glasmaterial, 
sofern man sich mit der Achromatisierung durch eine sammelnde (Kron) 
und eine zerstreuende (Flint) Linse begnügt, mehr als zwei farbige 
Strahlen zur Vereinigung zu bringen. Tatsächlich bleibt — und nur in 
seltenen Fällen lässt sich eine Ausnahme erzielen — die Zusammen- 
fassung aller farbigen Bilder in ein weisses eine mehr oder weniger 
mangelhafte, die sich darin áussert, dass kleine Abweichungen in Grósse 
und Lage der einzelnen Bilder auftreten, die man kurz als sekundäres 
Spektrum zu bezeichnen pflegt. 

Es muss das Bestreben der Konstrukteure sein, dieses sekundäre 
Spektrum, sofern es sich nicht vermeiden lässt, auf ein Minimum zu 
verkleinern. Man erreicht dies durch passende Auswahl der beiden 
Strahlen, die streng zur Vereinigung gebracht werden, und zwar bei dem 
gewöhnlichen Fernrohrobjektiv, indem man die Strahlen der Wellenlänge 
C rot (Wasserstoff Ha) und F cyanblau (Wasserstoff Hg) vereinigt, bei 
dem photographischen Objektiv, welches der Empfindlichkeit der ge- 


wóhnlichen Bromsilber-Gelatine-Trockenplatte angepasst werden soll, ` 
durch Zusammenlegen der cyanblauen Linie F (Wasserstoff Hg) mit | 


der dunkelblauen Linie G ! (Wasserstoff H4). Dann werden die durch 


das sekundäre Spektrum hervorgerufenen chromatischen Fehler zweiter 


Ordnung auf ein Minimum reduziert sein. 

Eine derartige Achromatisierung der photographischen Objektive für 
aktinisch wirksame Strahlen ist, wie eben auseinander gesetzt, sehr rationell, 
erschwert aber die Anwendung in der Praxis im hóchsten Grade. Infolge 
der rapiden Zunahme der sekundären Farbenfehler bei Einbeziehung 
weiter entlegener Teile des Spektrums in den Wirkungsbereich eines 
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optischen Systems, muss eine so erhebliche Differenz in der Einstellung 
auf das physiologisch am meisten wirkende gelbgrüne und das aktinisch 
am wirksamsten ultraviolette Licht eintreten, dass nach der Einstellung 
auf der Cameramattscheibe jedesmal in Richtung der optischen Achse 
eine Umstellung der lichtempfindlichen Schicht stattfinden müsste, um 
diese an die Stelle bester Konzentration der aktinisch wirkenden Strahlen 
zu bringen. Diese Stelle müsste durch eine Reihe von Aufnahmen in 
äquidistanten Ebenen stattfinden, um eine genaue Fokussierung zu er- 
móglichen. Allein in der Astrophotographie wird man auf die Annehm- 
lichkeit des Zusammenfallens von Mattscheiben- und aktinischem Bilde 
verzichten, da bei Sternaufnahmen doch vor Beginn einer Serie von Auf- 
nahmen jedesmal genau der Brennpunkt ermittelt werden muss. 

Man ist also, um das Mattscheibenbild an dieselbe Stelle wie das 
aktinische Bild zu bringen, oder, wie man zu sagen pflegt, den chemischen 
Fokus aufzuheben, gezwungen, einen Kompromiss zwischen den sich 
feindlich gegenüberstehenden Achromatisierungsarten für physiologisch 
und aktinisch wirksames Licht zu schliessen. Dies wird dadurch erreicht, 
dass man die am intensivsten wirkenden Strahlen beider Gruppen zu- 
sammenlegt, also die gelbe D Linie (Natrium) und die dunkelblaue G? Linie 
(Wasserstoff Hy); damit ist für die angeführten Fälle der chemische 
Fokus beseitigt. Man muss sich jedoch stets vergegenwärtigt halten, 
dass diese Art photographischer Achromasie keinen wirklichen Ausgleich 
des für die photographische Trockenplatte in Betracht kommenden sekun- 
dären Spektrum bildet, sondern eine beträchtliche Erhöhung dieser Ab- 
weichungen und damit eine Einbusse an Schärfe und Helligkeit des 
photographischen Bildes nach sich zieht. Es ist also bei dem gewóhnlichen 
photographischen Objektive in hóherem Grade ein Farbenfehler zweiter 
Ordnung vorhanden, der freilich bei den allermeisten Aufnahmen bei 
weitem nicht in dem Masse hervortritt, wie das weit kleinere sekundäre 
Spektrum der Fernrohr- und Mikroskop-Objektive infolge der starken 
Okularvergrósserung. 

Die Mittel, diesen Farbenrest zu beseitigen, sind sehr spärliche. Es 
sei nur kurz darauf hingewiesen, dass man durch Zerspaltung der 
Mutterlinse, statt in zwei, in drei Einzelbestandteile es ermóglichen kann, 
nicht zwei, sondern drei verschiedenfarbige Strahlen zur Vereinigung zu 
bringen. Tatsächlich ist in diesem Falle die Beseitigung des sekundären 
Spektrums eine fast vollständige, da das nunmehr übrig bleibende tertiäre 
Spektrum belanglos ist. Allein diese Methode führt auf ausserordentliche 
starke Krümmungen der brechenden Linsenflächen und bedingt dadurch 
nur den Gebrauch von so kleinen Öffnungen, dass derartige Systeme 
wegen ihrer geringen Helligkeit nicht zu brauchen sind. 

Die einzige Möglichkeit, das sekundäre Spektrum zu vermeiden, liegt 
in einer rationellen Auswahl der Glassorten, aus denen die Linsen her- 
gestellt werden. Worin liegt nun überhaupt die Ursache der Unvoll- 
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ständigkeit einer Achromatisierung bei Anwendung der gebräuchlichen 
Glassorten ? 


Wenn man die Spektren mit einander vergleicht, die von einem ge- 
wöhnlichen Kron- und einem gewöhnlichen Bleisilikatflint-Prisma ent- 
worfen werden, Gläsern, deren sich die Optiker bis vor nicht allzu 
langer Zeit ausschliesslich bedienten, so bemerkt man sofort einen sehr 
wesentlichen Unterschied, der sich auf die Ausdehnung der einzelnen 
Farbenzonen in den beiden Spektren bezieht. Während bei dem weniger 
zerstreuenden Kron das rote Ende des Spektrums verlängert, das blaue 
verkürzt ist, tritt das umgekehrte bei dem stärker zerstreuenden Flint- 
glase ein. Es ist also die Ausdehnung der einzelnen Farbenzonen bei 
den beiden Gläsern keineswegs einigermassen proportional. Vereinigen 
wir nun z. B. die beiden Strahlen von der Farbe der gelben Natrium D 
und der dunkelblauen G! Wasserstofflinie, so ist das Verhältnis der 
Farbenzerstreuungen zwischen D und F einerseits, und zwischen F und 
G: andererseits bei beiden Gläsern ein verschiedenes, mithin fällt das 
von der achromatischen Linse entworfene Bild der F Strahlen nicht in 
den eigentlichen Bildpunkt, nämlich den der D und G! Strahlen. 


Wie man sich leicht durch eine einfache mathematische Betrachtung 
überzeugen kann, ist das sekundäre Spektrum dann behoben, wenn die 
Farbenzerstreuungen der beiden Kron- und Flintgläser, dividiert durch 
die Differenz ihrer Brechungsquotienten für zwei Farben, proportional 
zu einander verlaufen, wenn also ihr Gang der gleiche ist. Man pflegt nun 
nach Abbe's Vorgang den Quotienten aus der Differenz zweier Brechungs- 
quotienten, z.B. nc: —np und die Differenz der Brechungsquotienten von 
F und C n¢—nc als partielle Dispersion zu bezeichnen. Die sekundären 
Farbenfehler sind also dann behoben, wenn z. B. en für sämtliche 
Bestandteile der bilderzeugenden Linse gleich ist oder die Abweichungen 
bei den einzelnen Kron- oder Flintgläsern sich aufheben. 


So erklärt sich das Bestreben der konstruierenden Optiker, Glas- 
sorten verwenden zu können, die gleichen Gang der Farbenzerstreuungen 
zeigen, da ja Kombinationen aus solchen Gläsern frei von sekundärem 
Spektrum sein müssen. Schon Fraunhofer war bemüht gewesen, die 
optischen Konstanten seiner Glasflüsse durch Beimengungen so zu ver- 
ändern, dass der ersehnte proportionale Gang eintrat. Weder ihm, noch 
seinen Nachfolgern gelang aber die Lösung dieser Aufgabe. Erst im 
Beginn der achtziger Jahre des vorigen Jahrhunderts wurde in Jena durch 
Abbe und Schott nach vorhergegangener programmatischer Untersuchung 
aller nur irgendwie in Betracht kommenden Substanzen eine Reihe von 
Glasflüssen hergestellt, welche die Möglichkeit boten, Linsen frei von 
sekundärem Spektrum herzustellen. Wenn auch im Anfang sich be- 
züglich der Haltbarkeit und Widerstandsfähigkeit gegen atmosphärische 
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Einflüsse Schwierigkeiten geltend machten, so liegen doch jetzt tatsächlich 
Gläser vor, die ohne jedes Bedenken Verwendung finden können. 

Es soll an dieser Stelle nicht unerwähnt bleiben, dass auch das alt- 
berühmte Pariser Glaswerk Mantois, vorm. Feil-Guinand, infolge des 
mächtigen Aufschwunges, der ihm durch die erfolgreichen Bemühungen 
des jetzigen Besitzers und Leiters N. Parra zu Teil wurde, Glassorten 
herstellt, die gleichen Gang der partiellen Dispersion zeigen und deren 
optische Eigenschaften so hervorragende sind, dass sie nebst den anderen 
älteren und neueren Gläsern durchaus ebenbürtig den Jenaern an die 
Seite gestellt werden können. 

Die erste Anwendung dieser oben beschriebenen Glassorten geschah 
in der Mikroskop- und Fernrohroptik; das Resultat der Abbe’schen Ar- 
beiten sind mikroskopische Apochromatobjektive. Für die photographische 
Technik ergab sich trotz der Arbeiten Abbe’s und Rudolph’s auch auf 
diesem Gebiet zunächst noch kein Vorteil. Erst in den letzten Jahren 
machte sich auch hier das Bedürfnis geltend, für die Photographie in 
natürlichen Farben nach der synthetischen, auf der Young-Helmholtz- 
schen Farbentheorie beruhenden Methode, Objektive mit feinerer Farben- 
korrektion zur Verfügung zu haben, die ein präzises Arbeiten bei ver- 
schiedenfarbigem Lichte gestatten. Dass dieses Bedürfnis wirklich zu 
Recht bestand, geht aus der Verbreitung hervor, welche nun tatsächlich 
die optischen Systeme gewonnen haben, die entsprechend jenen An- 
forderungen der Reproduktionstechnik gebaut worden sind. 

Es ist dies zunächst das Zeiss’sche Apochromat-Planar von Rudolph, 
das nach dem bekannten Planartypus gebaut ist. Nach der Veröffent- 
lichung*) von Dr. Rudolph enthält das Objektiv drei verschiedene Glas- 
sorten, deren optische Konstanten sich aus folgender kleinen Zusammen- 
stellung ergeben, in der z. B. mit ng der Berechnungsquotient des be- 
treffenden Glases für die gelbe D Linie bezeichnet ist: 


nrpg—np Ncı —NF 
Schwerstes Baryt-Kron np 1,6102 er 0,706 re 0,572 
Silicatkron . . . . . . 1,5301 0,705 0,567 
Fernrohrflint . . . . . 1,5235 0,705 0,563 


Nach diesen Zahlen sind die sekundären Farben vollständig über 
das sichtbare Spektrum, in grosser Annáherung auch im ultravioletten 
Teil behoben. 

Die andere Konstruktion, von der bisher, authentische Daten vor- 
liegen, ist das Voigtländer’sche Apochromat-Collinear von Harting.**) 


*) Photographische Correspondenz, April 1902, Seite 193: Das Planar mit ver- 
mindertem sekundárem Spektrum von Dr. Rudolph in Jena. 

**) Photographische Correspondenz, Mai 1901, Seite 281: „Über die Aufhebung des 
sekundären Spektrums optischer Systeme, insbesondere der photographischen Objektive“, 
und Phot. Corr. August 1901, Seite 522: ,Uber die Theorie des Apochromat-Collinears 
von Dr. Hans Harting in Braunschweig. 
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Seine Zusammensetzung entspricht der des Collineares; es besteht also 
aus zwei symmetrischen Hälften, deren jede aus drei miteinander ver- 
kitteten Linsen zusammengesetzt ist. Entsprechend der obigen Zu- 
sammenstellung finden sich in der an - analogen Daten: 

m eee 


Schwerstes Barytkron nn 1,6129 a : ~ 0, 706 — 0,576 
Kron mit hoher Dispersion 1,5152 "oa 706 ` 0,576 
Borosilicatflint . . . . 1,5434 0,706 0,576 


Die kleine Abweichung, welche das erste der drei Gläser gemäss 
der Zusammenstellung in dem Aufsatz: „Über die Theorie des Apo- 
chromat-Collinears“ noch zeigte, konnte inzwischen durch passende Glas- 
wahl beseitigt werden, sodass nunmehr die partiellen Dispersionen voll- 
kommen gleich sind, und damit das sekundäre Spektrum verschwindet. 

Bei beiden Objektiven sind die Glassorten so widerstandsfähig gegen 
die Einflüsse der Atmosphäre, dass ihre Haltbarkeit als eine unbegrenzte 
bezeichnet werden kann, im Gegensatz zu den ersten von Abbe und 
Schott erschmolzenen Glasflüssen, bei denen infolge der gänzlichen oder 
teilweisen Ersetzung der Kieselsäure durch Phosphor- und Borsäure 
eine bis zur Zerstörung des Glases fortschreitende Zersetzung eintrat. 

Die Vorteile solcher Objektive, die aus Glassorten mit gleichem 
Gange der Dispersionen zusammengesetzt und mithin frei von sekun- 
därem Spektrum sind, haben sich in der Praxis der Farbenphotographie 
deutlich gezeigt. Während bei Anwendung gewöhnlicher Objektive eine 
besondere Einstellung für jedes der drei Teilbilder sich als nötig erweist, 
bleibt die Fokussierung die gleiche, da die Bilder nicht allein der 
Lage, sondern auch der Grösse nach für den ganzen Bereich des in 
Frage kommenden Teiles des Spektrum, also vom Dunkelrot bis zum 
Ultraviolett genau zusammenfallen. 

Aber nicht allein bei Herstellung von Bildern in natürlichen Farben, 
sondern auch bei jedem Reproduktionsverfahren kann ein apochro- 

matisch korrigiertes Objektiv mit grossem Vorteil Verwendung finden. 
Ähnlich wie bei dem Mikroskop- und Fernrohr-Objektiv durch Fort- 
schaffung des sekundären Spektrums die Auflösungsfähigkeit in bedeuten- 
dem Masse zunimmt, so ist auch das apochromatische Photoobjektiv 
im stande, präcisere und in den Einzelheiten durchgearbeitetere Bilder 
zu geben. 

Diese selbe Konzentration aller farbigen, das Bild schliesslich zu- 
sammensetzenden Strahlen, welche die Definitionskraft beträchtlich 
steigert, erhöht auch die Helligkeit des Bildes. Auch hier verspricht 
die Analogie mit den Fernrohrobjektiven einen wesentlichen Fortschritt. 
Nach den Untersuchungen Professor Schupmann’s beträgt der Verlust 
an definierender Kraft und mithin Helligkeit feinster Einzelheiten bei 
einem gewöhnlichen zweiteiligen Refraktorobjektiv bis zu 50 Prozent 
infolge des dort auftretenden, unvermeidlichen sekundären Spektrums. 
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Tatsächlich ist in diesem Punkte die Überlegenheit der Spiegelteleskope 
und der neuerdings konstruierten Fernrohrobjektive ohne sekundäres 
Spektrum, sowie der Schupmann’schen Medialfernrohre über die ge- 
wöhnlichen Systeme eine beträchtliche, die, wie besonders Dr. Strehl 
erwiesen hat, lediglich auf das Fehlen der sekundären Farben zurück- 
zuführen ist. Dass auch in dieser Beziehung die apochromatischen Photo- 
objektive einen Fortschritt darstellen, geht aus den astrophotographischen 
Aufnahmen hervor, die von Professor Dr. Schorr mit dem Apochromat- 
Collinear auf der Hamburger Sternwarte gemacht worden sind, und welche 
sich durch hervorragende Feinheit und Präcision der Sternbildchen aus- 
zeichnen. 

Eine vorzügliche Probe auf das Vorhandensein oder Fehlen des 
sekundären Spektrums ist die von H. C. Vogel angegebene, die sich 
leicht in jedem Laboratorium ausführen lässt. Man benutzt das zu unter- 
suchende Photoobjektiv als Fernrohrlinse, indem man es mit einem ziem- 
lich starken Okular kombiniert und vor dieses Okular ein kleines Prisma 
mit gerader Durchsicht setzt. Richtet man dieses Fernrohr auf einen 
künstlichen Stern und stellt scharf ein, so gewahrt man statt des punkt- 
förmigen Bildes ein mehr oder weniger schmales Spektrum, das an den 
Stellen, für welche bei der betreffenden Fokussierung strenge Achromasie 
herrscht, eng zusammen geschnürt ist. Man wird also bei einem gewöhn- 
lichen Photoobjektiv eine Einschnürung im gelbgrünen und ultravioletten 
bemerken, falls die photographische Achromasie durch Zusammenlegen 
der D und G! Linie bewirkt war. Zwischen diesen beiden Stellen 
schwillt das spektrale Band betrüchtlich an, und zwar umsomehr, je 
grósser das sekundáre Spektrum ist. Stellt man nun so ein, dass die 
Einschnürung z. B. im Cyanblauen bei der F Linie stattfindet, so gibt 
die Verschiebung des Okulars die Fokusdifferenz zwischen D und G! 
einerseits, und F andererseits an. Da Fokusdifferenzen bei einem apo- 
chromatischen Objektive nicht vorhanden sind, erscheint in diesem Falle 
der Lichtpunkt in ein gleichmässig dünnes spektrales Band ausgezogen, 
das keine Einschnürungen aufweist. Es ist dies eine Probe, die dem 
Reproduktionstechniker, der sich speziell mit Farbenaufnahmen und 
-Drucken beschäftigt, sehr wertvollen Anhalt über die Lage der farbigen 
Teilbilder seines Objektives zu geben imstande ist. 


Die photomechanische Reproduktion 


im Dienste des Stoffdruckes. 
Von F. Felsburg. 


AN dürfte kaum fehl gehen in der Annahme, dass die Zahl der- 
jenigen Graphiker im Buchgewerbe, welche es der Mühe wert 
erachteten oder jemals Gelegenheit fanden, den Stoffdruck 

näher in Augenschein zu nehmen, eine sehr geringe ist. Und doch ist 
dieses Gebiet seinem Wesen nach den Papierdruck-Techniken so nahe 
verwandt, dabei gleich grossartig ausgebildet und zu so hoher Blüte 
gebracht, dass eine kurze Schilderung desselben allen wissbegierigen 
Lesern des vorliegenden schönen Werkes gewiss willkommen sein wird. 
Zu letzteren rechne ich besonders auch die Reproduktionstechniker, 
deren Künste in letzter Zeit durch einige ihrer Pioniere dem Stoffdruck 
erschlossen resp. dienstbar gemacht worden sind. 

Die Verwandtschaft zwischen beiden Techniken datiert schon aus der 
Zeit des Mittelalters. Bevor Altmeister Gutenberg seine Kunst erfand, 
hatten beide die hölzerne Druckform gemeinsam, und in unseren Museen 
ist wohl auch hier und da noch ein Holzschnitt zu finden, die Stoffdrucker 
bei der Arbeit darstellend, wie sie das auf einem Werktisch ausgebreitete 
Gewebe mit dem Abdruck der Holzformen versehen, während Gesellen 
im Hintergrunde an Bottichen hantieren. Die Fortschritte der Zeit haben 
indessen auch den Stoffdruck von den Holzformen zu anderem Material 
und vollkommeneren Arbeitsweisen geführt. 

Eine ganz horrende Überlegenheit hat sich derselbe allmählich in der 
Anzahl und Auswahl der in ihm verwendeten Farben geschaffen. Arbeiten 
Buch-, Steindruck u. s. w. heute noch mit Farben, welche in Bezug auf 
Lichtbeständigkeit und Lackierfähigkeit vieles zu wünschen übrig lassen, 
so hat im Gegensatz hierzu der Stoffdruck Mittel und Wege gefunden, den 
grössten Teil der Teerfarbstoffe für seine Dienste in ausgezeichneter 
Weise sich dienstbar zu machen. Näher darauf einzugehen, ist hier nicht 
der Ort, nur soviel sei zu diesem Punkte noch bemerkt, dass, während 
die Papierdruckfarben lediglich mit Firnis zum Druck präpariert werden, 
im Stoffdruck die verschiedensten Verdickungen, wie Gummi, Stärke u.s.w. 
als Träger der meist in Wasser aufgelösten Farben dienen, um ihnen die 
nötige Konsistenz zu verleihen. Diese ist etwas geringer als die einer mit 
schwachem Firnis oder Leinöl verdünnten Buchdruckfarbe, und gleicht 
die gebrauchsfertige Stoffdruckfarbe vollkommen einem dünnen, stark mit 
Anilin-Farbstoff versetzten Buchbinderkleister. 

In Bezug auf Vollkommenheit und Leistungsfähigkeit seiner Druck- 
maschinen kann sich der Stoffdruck, besonders der riesige Mengen er- 
zeugende Kattundruck, mit den bestausgebildeten Konstruktionen für 
Buchdruck, den Mehrfarben-Rotationsmaschinen, sehr wohl messen. 
Sind doch heute in ihm fast ausschliesslich nur noch die sogenannten 
Rouleaux-Druckmaschinen in Verwendung, welche den zu einer dicken 
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Rolle aufgewickelten rohen Webstoff in einem Zuge mit 8, 12 und mehr 
Farben, je nach der Anzahl der in dem aufzudruckenden Muster ent- 
haltenen Nuancen, versehen, so dass mit einmaligem Durchgang durch 
die Maschine der Druck beendet ist — im Prinzip also dem Vielfarben- 
Rotations-Buchdruck ganz gleich. 

Als Druckmanier gilt hier ausschliesslich der Tiefdruck, obwohl in 
neuester Zeit Bestrebungen im Werke sind, auch den Lichtdruck ver- 
mittelst in Albumin gebetteter Farben in Anwendung zu bringen. Die 
damit bisher erzielten Resultate wirken zwar im Ansehen fürs erste be- 
stechend, es ist jedoch sehr fraglich, ob das Verfahren zu fabrikmässiger 
Verwendung ausgebildet werden kann. Alle darauf abzielenden An- 
strebungen werden vielmehr mit grosser Wahrscheinlichkeit an dem 
Umstande scheitern, dass die Bildschicht des Lichtdruckes bei weitem 
nicht widerstandsfähig genug ist, einen rotierenden Druck von Stoff mit 
dessen vielen Knoten und naturgemäss rauher Oberfläche zu ertragen, 
sie dürfte vielmehr schon nach wenigen hundert Metern mürbe und 
zermalmt an den Druckcylindern hängen. Bestehen die letzteren, den 
Anforderungen der Gewebe entsprechend, doch ausschliesslich aus harten, 
dickwandigen Kupfercylindern, in welche das Bild bezw. der Anteil der 
betr. Farbe an demselben etwa !/s —1 mm tief, je nach Erfordernis ein- 
graviert ist. Trotz ausgezeichneten widerstandsfähigen Materials nutzen 
sich selbst noch diese Cylinder aber verhältnismässig schnell ab. 

Der eigentliche Druckvorgang gestaltet sich in folgender Weise: 
Unmittelbar an dem bildtragenden Cylinder ist der Farbkasten ange- 
bracht, sodass die Farbe in die Bildvertiefungen am Cylinder eindringt, 
während die Oberfläche desselben durch die sog. „Rakel“, die einem 
federnden Farbmesser gleicht, vollkommen blank gehalten wird. Der 
Stoff geht zwischen Bildcylinder und Druckcylinder durch, die Faser 
wird in die Farbe enthaltende Vertiefung gepresst und hierdurch gefärbt, 
geht weiter zu den náchsten Cylindern, wo sich derselbe Vorgang wieder- 
holt, und wandert dann in den Trockenraum zu weiterer Nachbehandlung. 
Auch hier zeigt sich also die Gleichartigkeit mit dem Buchdruck etc. 

Ist bezüglich des Druckes eine weitere Vereinfachung kaum mehr 
móglich, so konnte man dies bis vor kurzer Zeit von der Herstellung 
des zu druckenden Bildes nicht sagen. Hatte sich, wie oben schon ge- 
sagt, der Stoffdruck allmáhlich auch, veranlasst und bedingt durch Ein- 
führung von Druckmaschinen an Stelle der Handarbeit, von den hól- 
zernen Druckformen abwenden müssen, so war es dafür zur Notwendig- 
keit geworden, die Druckmuster in Stahl zu gravieren. Es geschieht 
dies mit vertiefter Arbeit und zwar in kleinen Stahlwalzen, sog. , Mo- 
letten“, welche eine Einheit des Druckmusters, den „Rapport“ tragen. 
Bekanntlich aber ist das Stechen eines Bildes in Stahl eine mühevolle 
und schwierige Arbeit. Um dieselbe zu erleichtern, benutzt man móglichst 
weiches Material dieser Art. Dasselbe bedingt jedoch, dass die Molette 
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vor ihrer weiteren Benutzung gehärtet wird, sie krümmt sich aber durch 
diese Procedur oft dermassen, dass das ganze Resultat der langwierigen 
Gravur in Frage gestellt wird. Ist der Härtungsprozess aber gut ver- 
laufen, so kommt die Molette in den sog. Relevierstuhl, auf welchem 
durch Pression und Atzen ein Relief hergestellt wird. Dieses Relief 
kommt nach ebenfalls erfolgter Härtung in den Molettierstuhl, wo es 
dazu dient, die Einheit des Musters so oft in den kupfernen Druck- 
cylinder einzuprägen, wie es die beabsichtigte Wirkung auf dem ge- 
druckten Stoffe erheischt. 

So kurz diese Manipulationen auch beschrieben sind, so vielgestaltig 
sind sie in Wirklichkeit und dabei unsicher, mühselig und langwierig. 
Zu ihrer Betätigung erfordern sie einen erheblichen Teil der Räumlich- 
keiten einer Stoffdruckerei, viele Maschinen, Apparate und Geräte, sowie 
ein zahlreiches Arbeiterpersonal. 

Es ist deshalb auch leicht erklärlich, dass schon seit vielen Jahren 
von den verschiedensten Stoffdruckereien unzählige Versuche aller Art 
gemacht worden sind, die manuelle Stahl- oder Pantographen- auch 
Handgravur durch Verfahren zu ersetzen, welche ein rationelleres Ar- 
beiten ermöglichen, und sind diese Versuche, auf den Buchdruck be- 
zogen, sehr wohl mit den Anstrengungen vergleichbar, welche zur Kon- 
struktion der Setzmaschine gemacht worden sind. Richtiger den Ver- 
gleich auf die näherstehenden graphischen Künste angewendet, kann man 
von den Bestrebungen zur Ablösung des Holzschnittes durch die photo- 
mechanischen Verfahren sprechen. Und wie in jenen beiden Fällen die 
unausgesetzten Bemühungen und Versuche endlich von Erfolg gekrönt 
worden sind, so auch hier im Druck auf Webwaren. 

Herrn E. Rolffs, Besitzer einer Kattunfabrik in Siegfeld, war es ver- 
gönnt nach jahrelangen unablässigen, oft vergeblichen, aber immer wieder 
energisch erneuerten Versuchen ein Verfahren zu finden, welches die 
Handgravur beseitigt und eine photomechanische Arbeitsmethode an 
deren Stelle setzt, die durch eine Reihe von Patenten in den ver- 
schiedenen Industriestaaten geschützt ist. Dass dieselbe zu ihrer Auf- 
findung so langer Zeit bedurfte, obwohl die photomechanischen Fächer 
schon ca. 30 Jahre bestehen, erklärt sich leicht aus dem Umstande, dass 
das Gravieren in „Stahl“ abzulösen war, während bekanntlich zu den 
photomechanischen Atzungen nur Zink, Kupfer und Messing in Ver- 
wendung kommen. Welche Schwierigkeiten aber der Stahl der ruhigen, 
gleichmässigen Atzung einer fein abgestuften Zeichnung entgegenstellt, 
wird nur derjenige zu würdigen wissen, der sich eingehender mit diesem 
Material zu beschäftigen hat. 

Nicht geringen Anteil an den entgegenstehenden Schwierigkeiten 
hatte der Umstand, dass eine genügend widerstandsfähige Schicht ge- 
funden werden musste, welche, gleich allen Chromleim-Zusammensetz- 
ungen, das Kopieren des Bildes, hier von einem Film, welcher um die 
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Molette gelegt ist, und auch das Einbrennen zu widerstandsfähiger Email- 
schicht gestattet. Chromleim haftet aber nicht auf Stahl, das Chrom 
zerstört denselben und verhindert dadurch das Entwickeln des Bildes, 
und noch vielmehr das Atzen. Auch dieses, für Moletten in An- 
wendung gebracht, mit dem Erfordernis einer überall gleichmässigen, 
ruhigen Wirkung, verlangte für sich allein wieder trotz aller bestehenden 
Vorschriften zu Atzflüssigkeiten, ein eingehendes Studium mit einer Un- 
zahl Versuche mit neuen Atzmitteln und zweckdienlichen Apparaten. 
Doch ist kurz gesagt, heute schon das Verfahren soweit ausgebildet, 
dass in vielen Fällen sogar die Molette umgangen werden kann und 
nicht mehr vertieft in diese geätzt, sondern deren Relief direkt in Hoch- 
ätzung hergestellt wird. Auch die Raster-Photographie und — last but 
not least — das Dreifarbendruck-Verfahren sind den Anforderungen des 
Kattundruckes angepasst worden, worüber bereits auf der Düsseldorfer 
Gewerbe-Ausstellung Belege zu sehen waren. 

Die Vorteile des Verfahrens, das fast die gesamten graphischen 
Künste in sich vereinigt und den Stoffdruck nicht nur bedeutend ver- 
billigt, sondern auch beschleunigt, vermehren sich noch ganz erheblich 
durch die Einführung des Raster-Bildes, welches die Schaffung neu- 
artiger Muster mit Effekten gestattet, wie solche dem Stoffdruck bisher 
gänzlich fremd waren. Damit ist die Rolffs’sche Methode bahnbrechend 
für eine neue Periode desselben geworden. 

Der Erfinder, dem jetzt noch einige Graphiker zur Seite stehen, 
beabsichtigt allmählich auch dem Tapetendruck und dem Illustrations- 
druck seine neue Arbeitsweise anzupassen, sie auch für gemusterte Appre- 
turwalzen, gepresste Effekte, Lincrusta etc. in Anwendung zu bringen, 
sodass sich vielleicht schon im nächsten Jahre wieder Gelegenheit bieten 
wird, an dieser Stelle über weitere Errungenschaften zu berichten. 

Als eine der ersten Arbeiten dieser Art, welche im Wege des Drei- 
farbendruckes auf Walzen mit einmaligem Durchgange des Stoffes und 
mit einer Geschwindigkeit von 15—20,000 laufende Meter pro Tag her- 
gestellt wurde, bringen wir hier beigeheftet einen Abschnitt eines nach 
diesem Verfahren bedruckten Stoffes. Bemerkt sei noch, dass zur Zeit 
gleiche Versuche für den Druck auf Papier im Gange sind, die schon 
teilweise von Erfolg begleitet waren. 
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Gelatine- oder Albuminpapier? 


Von A. Saal-Batavia. 


AS Land unter der Mittagssonne ist eine Welt für sich. Es erheischt 
nicht nur eine andere Lebensweise von seinen Bewohnern, 
sondern auch einen anderen Arbeitsmodus in den graphischen 

Fächern, der in vielen Stücken von dem in europäischen Anstalten 
gebräuchlichen bedeutend abweicht. 

In gemässigten Zonen macht ein photolithographischer Umdruck keine 
Schwierigkeiten. Da ist das Gelatinepapier in guter Qualität käuflich zu 
erhalten und der Umdrucker braucht daher sich nicht erst der Mühe des 
Selbstherstellens seines Papiers zu unterziehen. Bei geregelter Arbeits- 
ordnung läuft alles glatt ab und man kann sich guter Resultate erfreuen. 

Nicht so ist es in den Tropen. Dort ist und bleibt das Gelatine- 
Umdruckpapier immer ein Schmerzenskind der Reproduktionstechniker. 

Dieses schlechte Verhältnis bessert sich wohl, wenn man den müh- 
seligen Weg des Nachbesserns der vorhandenen oder gar des Selbst- 
bereitens der nötigen Papiere wählt. Allein auch dabei bleiben noch 
einige dem Gelatinepapier anhaftende Ubelstánde bestehen und stellen 
das Endresultat sehr in Frage. 

Bei meiner jahrelangen Tätigkeit in den Tropen habe ich reichlich 
Gelegenheit gehabt, mich mit der Frage zu beschäftigen, welche Um- 
druck-Papiere für die Tropen am geeignetsten seien, und darin einige 
Erfahrungen zu sammeln. Wenn ich hier einiges mitteilen soll, so muss 
ich gleich vorausschicken, dass meine Proben sich nur auf wenige 
Fabrikate erstrecken, da ich nicht über viele verfügen konnte. 

Gelatine-Papier. Von den bekanntesten photolithographischen Um- 
druck-Papieren habe ich nur Husniks und Alberts Papiere gehabt. Allein 
die Resultate dieser beiden Fabrikate konnten die Anforderungen, welche 
man billigerweise an gute Umdrucke stellt, nicht befriedigen. Die fette 
Farbe trágt sich sehr mangelhaft auf den Stein über, bleibt stellenweise 
auf dem Papier sitzen und auch von der übertragenen lässt sich beim 
Einschwárzen manches wieder abwischen. 

Dieser Umstand führte nun, wie es sich von selbst versteht, zu einer 
genauen Nachforschung dieser Erscheinung, um die Ursachen derselben 
festzustellen und nach Möglichkeit zu beseitigen. 

Es erwies sich, dass die Gelatine für das heisse Klima zu weich und 
die Schicht zu dick war. In Wasser von gewóhnlicher Tagestemperatur 
war die Gelatine zu sehr aufgequollen, sodass ein hohes Relief entstand. 
Beim Entwickeln des Farbenbildes liess sich die erweichte Gelatine in 
die Vertiefungen der Zeichnung hineinwischen, woselbst sie teilweise 
sitzen blieb, ohne sich entfernen zu lassen. Im trocknen Zustande er- 
kennt man solche Stellen an dem Glanz, der unter der Zeichnung sitzt 
und der eingetrockneten Gelatinehaut zuzuschreiben ist. Dass ein solches 
Bild sich nicht umdrucken lässt, ist selbstverständlich. 


Gelatine- oder Albuminpapier? 181 


Mitunter fällt die Schuld eines mangelhaften Überdruckes wohl 
auch auf eine mindergute Umdruckfarbe. Die dünnen, mit Terpentin 
gemischten Farben, sollte man lieber vermeiden, da sie die Arbeit nur 
erschweren und für die Tropen keinerlei Vorteile bieten. Ein zu grosser 
Fettgehalt und Terpentinzusatz bewirkt ein allzuleichtes Abwischen der 
Farbe beim Entwickeln. Feste Umdruckfarbe mit guter Druckerschwärze, 
etwa zur Hälfte gemischt, gibt weit bessere Resultate. 

Wohl muss zugegeben werden, dass es bei grösster Vorsicht doch 
noch möglich ist, mit obenerwähnten Gelatinepapieren tadellose Kopien 
herzustellen. Allein die Gefahr des Verderbens ist damit noch nicht 
ganz vorbei. Solange wir das fette Bild auf dem Stein noch nicht 
eingeschwärzt haben, dürfen wir nicht mit allzugrosser Sicherheit auf 
einen gelungenen Umdruck rechnen. Er kann wohl tadellos aussehen, 
doch beim Einschwärzen noch verletzt werden, wenn z. B. unter die 
Farbschicht Spuren von Gelatine gekommen sind. Dies kann aber aus 
folgenden zwei Ursachen sehr leicht geschehen: entweder war das Bild 
von vornherein schon mit einer dünnen Gelatinehaut teilweise gedeckt 
wie oben erwähnt, oder die aufgeweichte Gelatine wurde bei starkem 
Druck noch auf die tiefer liegende Zeichnung hineingequetscht. In beiden 
Fállen hindert die Gelatine die Farbe, in den Stein zu dringen und für 
den Druck eine feste Unterlage zu bilden. Meist sieht ein solcher Uber- 
druck verbleicht aus, weil die Farbe sich nicht übertragen konnte; war 
aber die Gelatine in einem richtigen Erstarrungs-Zustande, sodass sie 
die Farbe noch festhalten konnte, dann lässt die fette Farbe sich noch 
vom Papier aufheben und der Umdruck gewinnt ein ganz nettes Aus- 
sehen. Und doch ist er verloren, sobald der Umdrucker mit seinem 
Schwamm kräftig darüberfáhrt. | 

Was den niedrigen Schmelzpunkt der für die Umdruckpapiere ver- 
wendeten Gelatine anbelangt, so muss allerdings zugegeben werden, dass 
derselbe durch entsprechende Gerbmittel gehoben werden kann, allein 
die Brauchbarkeit der photolithographischen Gelatinepapiere wird durch 
die Härtemethode nicht immer garantiert. 

Es ist jedoch nicht einerlei, welche Gerbmittel man anwendet. 
Folgende Probe dürfte dies bestätigen. 

Husniks Gelatinepapier wurde gebadet in: 


1:1000 | werden fester Farbe haftet am Papier, 
| als ohne baden | umdrucken schlecht 
! in ‘ganz frischem Zustande lässt sich noch x 


umdrucken 
2. Tannin | nicht viel zu | sehr wenig | bemerkbar | zieml. fest fest 
1:500 | merken bemerkbar Umdruck 
gebrochen 
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1 Minute 2 Minuten | 3 Minuten | 5 Minuten | 10.Minuten 
3. Gallussäure | nicht viel zu | sehr wenig | bemerkbar | zieml. fest | druckt sich 
1:500 merken bemerkbar schlecht 
4. Pyrogallol | unterscheidet sich beinahe in nichts von 3. 
1:500 | 
5. Alaun ıkeinemerkliche | ebenso kaum merkl. | etwas fester, fester, 
1:500 | Wirkung | | Wirkung Entwickeln | druckt etwas 
| geht ohne schwerer 
Stórung vor 
sich, druckt 
| gut über 
6. Formalin die Schicht wird ebenso | trocknet sehr fest, sehr hart, 
1: 1000 fester ganz fest auf Entwicke- Entwicke- 
und ent- |lung schwer. lung schwer 
| wickelt sich | Umdruck | und Farbe 
ziemlich nicht gut reibt sich 
schwer. Um- teils ab. 
druck im Umdruck 
| frischen Zu- mangelhaft 
stande 
| brauchbar 
7. Eisenchlorid : Schicht weich, Schicht |; ebenso, ebenso, | ziemlich fest, 
1:500 alles wie ohne | etwas Entwickelung mangelhaft | Entwicke- 
gerben | gehürtet | Druck ebenso lung ganz 
| gut. Um- 
| | druck ebenso 


Wie aus obigen Versuchen hervorgeht, ist das beste Härtungsmittel 
im gewóhnlichen Alaun gegeben. Chromalaun gerbt zu energisch und 
Formalin macht die Gelatineschicht bei lángerem Stehen ganz unbrauch- 
bar, indem es ihr die Fähigkeit, Wasser aufzusaugen, benimmt. Ver- 
wendbar sind auch Tannin, Pyrogallol und Eisenchlorid, aber nur in 
frischem Zustande. Mit diesen Substanzen getrankte Papiere sind sonst 
sehr veránderlich und garantieren keine sicheren Resultate. 

Dieselben Experimente wurden mit verstärkten und geschwächten 
Lósungen wiederholt, ebenso die Papiere auf ihre Dauer probiert. Es 
blieb jedoch bei jener Erfahrung, dass das gewóhnliche Alaun die gün- 
stigsten Resultate liefert. 

Also beschäftigen wir uns mit der Alaun-Härtung. 

Es ist nicht gleichgiltig, ob man eine stärkere Lösung kürzere, oder 
eine schwächere Lösung längere Zeit auf die Gelatine einwirken lässt. 
In der Theorie müsste es gleich sein, ob man eine Lösung von 1 : 500 
eine Minute, oder 1:1000 zwei Minuten einwirken lässt. Versuche 
zeigten, dass das erste Lösungsverhältnis in zehn Minuten noch nicht so 
energisch wirkt, als das zweite in einer Minute. Und doch erhalten wir 
im ersten Falle ein viel brauchbareres Umdruckpapier als im zweiten. 
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Der Grund dafür dürfte wohl darin liegen, dass eine stärkere Lösung 
die Schicht nur oberflächlich gerbt, während sie nicht Zeit hat, durch- 
zudringen und die Gelatinemasse bis zum Papier zu gerben. Bei längerem 
Baden ist es wohl der Fall. 

Das Gerben selbst kann vorgenommen werden: 1. vor dem Sensi- 
bilisieren, 2.im Chrombade, 3. vor dem Entwickeln oder 4. nach letzterem. 

1. vor dem Sensibilisieren. Das Gelatinepapier wird in einer Alaun- 
lösung 5:1000 etwa 10 Minuten gebadet, in 2 oder 3 Wässern gewaschen 
und darauf getrocknet. Nun kann es gleich sensibilisiert werden. Dazu 
ist ein 5 Proz. Chrombad, mit etwas Alkohol und Ammoniak gut verwend- 
bar. Ein Zusatz von Eiweisslösung im Bade hat sich vorteilhaft erwiesen- 

2. im Chrombade. Die Arbeit lässt sich vereinfachen, wenn man 
Alaun in kleinen Mengen dem Chrombade zufügt. Allein ein solches 
mit Alaun versetztes Sensibilisierungsbad hält sich nicht lange. Die 
Wirkung ist beinahe dieselbe. 

3. vor dem Entwickeln. Die beiden Härtungsmethoden können 
vermieden werden, wenn man die eingeschwärzte Kopie vor dem Ent- 
wickeln mit Alaunlösung behandelt. Dazu kann ein etwas kräftigeres 
Bad (etwa 7:1000) gebraucht werden. Hierdurch wird die Oberfläche 
der Gelatineschicht fester und lässt sich nicht so leicht auf die tiefer 
liegende Zeichnung hineinwischen. 

4. nach dem Entwickeln. Endlich lässt sich das fertig entwickelte 
Farbenbild noch vor dem Trockenwerden gerben. Jedoch nutzt dies am 
allerwenigsten, obwohl es schon das Ausquetschen beim Umdrucken auf 
den Stein verhindert, was ohne diese Prozedur bei feuchtem Papier 
sicherlich vorkommen würde. Waren die feinen Linien beim Entwickeln 
einmal mit Gelatine bedeckt, so wird letztere auch durch das Gerben 
nicht mehr entfernt. | 

Die besten Resultate haben 1 und 2 ergeben. Die beiden letzten 
Methoden sind daher nicht zu empfehlen, oder nur dann, wenn es 
sich darum handelt, der Gelatine ihre grosse Klebrigkeit zu benehmen, 
was manchmal auch nötig sein dürfte. Dann können aber auch ener- 
gischere Gerbemittel angewendet werden, z. B. Chromalaun oder gar 
Formalin. 

Obwohl durch Gerbemittel ein ungeeignetes Gelatinepapier sich nach 
Bedürfnis verbessern lässt, fällt es dennoch ausserordentlich schwierig, 
immer gleiche Resultate zu erzielen. Es hängt von der Beschaffenheit 
der Gerbemittel, ihrer Zusammensetzung, sowie der Temperatur des 
Bades und der Dauer der Behandlung ab, wie das Endresultat ausfällt. 
Die dicke Gelatineschicht verlangt immerhin eine lange Belichtung, 
wenn die Farbe auf der Zeichnung festsitzend bleiben soll. Dieser 
Umstand hat aber eine breite Kopie zur Folge und verlangt zweitens 
ein sehr gut gedecktes Negativ, um das Durchkopieren und damit das 
Schmutzigwerden zu verhüten. 
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Dagegen hilft ein Vorbelichten des Papiers von der Rückseite. Hier- 
durch wird die untere Chromgelatineschicht auf die Papierunterlage be- 
festigt, das Kopieren braucht nicht so übertrieben zu werden, dass die 
Linien sich verdicken. Auch einen anderen, nicht zu verachtenden Vor- 
teil gewährt eine solche Vorbelichtung noch, nämlich das feste Haften 
der Farbe auf der Zeichnung. 

Der Praktiker in den heissen Ländern wird aber bei alledem die 
Erfahrung machen, dass alle erwähnten Manieren trotz ihrer Kompli- 
ziertheit nicht immer für ein gleiches Resultat garantieren. Wurde das 
Papier durch ein zu kräftiges Härtebad oder ein zu langes Einwirken 
desselben zu hart gemacht, so tritt sehr leicht ein mangelhafter Umdruck 
ein, entweder infolge mangelhafter Abgabe der Farbe oder durch Ver- 
schiebung des Papiers bei mehrmaligem Durchziehen. Das Gelatine- 
papier trägt jedoch bei schlechtem Passen der Farbendrucke die meiste 
Schuld. Das Papier genau auf Mass zu bringen, ist mit vielen Schwierig- 
keiten verbunden, wie jeder Praktiker es wohl wissen wird. 

Dasselbe dehnt sich im nassen Zustande aus, und zwar umsomehr, 
je dicker die Gelatine darauf lagert und je dünner das Papier selbst ist. 
Andererseits zieht es sich mit dem Trockenwerden übermässig zu- 
sammen und wird dieser Übelstand durch das Härten der Gelatine noch 
befördert. Die richtige Grösse liegt demnach im halbfeuchten Zustande. 

Die meisten der oben erwähnten Schwierigkeiten kommen in Weg- 
fall, wenn man sich dazu entschliessen kann, sein Umdruckpapier selbst 
zu bereiten. Jedenfalls erfordert diese Arbeit Geduld und geht nicht 
ohne Mühseligkeiten ab, aber die guten Resultate, deren man sich dafür 
erfreuen kann, sind so lohnend, dass man nach einigen Versuchen schon 
zu der festen Überzeugung gelangt, durch Selbstherstellung seiner photo- 
lithographischen Papiere ein sicheres Verfahren gefunden zu haben. 
Wenn die Zusammensetzung der Gelatinelósung richtig war und ein 
gutes Rohpapier damit in genügender Weise überzogen wurde, so erhält 
man ein Papier, welches allen Anforderungen genügt, die an ein vor- 
zügliches photolithographisches Umdruckpapier gestellt werden kónnen. 
Das Bild wird ausserordentlich scharf und zeigt keine Neigung breit zu 
kopieren, die Entwickelung geht leicht vor sich und das Umdrucken 
macht keine Schwierigkeiten, mit einem Worte: das mühselige Werk 
des Kopierens und Umdruckens ist sehr bequem geworden, während 
die Resultate vorzüglich gelungen sind. Dieses Verfahren hat sich in 
meiner jahrelangen Praxis so bewährt, dass die Umdrucker kein ge- 
kauftes Gelatinepapier mehr verwenden wollten, sobald sie mit selbst- 
hergestelltem Papier einige Proben gemacht hatten. Und so wurde solches 
Papier ausschliesslich gebraucht, wenn es sich um feine Umdrucke han- 
delte, die keine Fehler haben durften. Nur bei chromolithographischen 
Umdrucken, wobei die genauesten Dimensionsverhältnisse beobachtet 
werden mussten, hat dasselbe den Drucker im Stich gelassen. Dieser 
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Umstand muss aber dem Rohpapier zugeschrieben werden, welches als 
Unterlage zur Gelatineschicht benutzt wurde. 

Dieses war nümlich eine Art Lichtdruck- oder Kreidepapier, da 
ich keine anderen Sorten zur Verfügung hatte. Leider ist dies sonst so 
brauchbare Papier noch mehr den Dimensionsveränderungen ausgesetzt, 
als das käufliche Gelatinepapier. Derartige Fehler lassen sich gewiss 
ausmerzen, wenn man eine geeignetere Unterlage verwendet. 

Die Zubereitung des Papiers geschieht am besten nach folgender 
Methode: 

I. Schicht. 
100 Gelatine Klimsch werden gelóst in 


1000 Wasser 
150 Chromalaunlósung 1: 50 
50 Alkohol. 


Die Lósung wird mit warmem Wasser auf 3500 gebracht und gutes 
Baryt- oder Kreidepapier mit der Schichtseite nach unten darauf 2 bis 
3 Minuten gebadet. Die Luftblasen muss man sorgfältig vermeiden, da 
diese eine gleichmässige Schichtbildung verhindern. 


Il. Schicht. 

Nach dem Trocknen wird das Papier noch einmal auf flüssiger 
Gelatine gebadet, wozu sich eine andere Lósung von folgender Zusammen- 
setzung empfiehlt: 

I. 200 Gelatine 
1000 Wasser. 
II. 100 Alaunlösung (5: 100) 
1000 Wasser. 
HI. 125 Alkohol 
1000 Wasser 
8 Glycerin. 
IV. I mit III mischen und zuletzt II hinzugeben, gut 
durchrühren. 

Das Ganze wird durch ein Flanel] filtriert und ist nun gebrauchs- 
fähig. Alsdann werden die einmal präparierten Papiere nochmals 2 bis 
3 Minuten gebadet und von der entgegengesetzten Seite zum Trocknen 
aufgehängt. ! 

Das zweimalige Baden hat erstens den Zweck, dass dadurch eine 
gleichmásige Schicht erzielt wird, zweitens erhalten die zwei verschie- 
denen Lósungen dadurch eine gróssere Brauchbarkeit, als es mit einem 
Bade möglich wird. Lösung I ist durch Chromalaun für energischere 
Gerbung geeignet gemacht, um eine innige Vereinigung der Schicht mit 
der Unterlage zu bewirken. Andererseits dringt die Belichtung in 
kürzerer Zeit bis zum Papiere durch, was ein festes Haften der Farbe 
auf der Zeichnung befórdert, ohne ein Breitkopieren zu verursachen. 
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Wollten wir nun mit derselben Lösung auch das nochmalige Baden aus- 
führen, so würden wir eine zu harte Schicht erhalten, die für Entwicke- 
lung und Umdrucken wenig geeignet wäre. Um diesem Fehler aus dem 
Wege zu gehen, versehen wir das Papier zum zweitenmal mit einer geringer 
gegerbten Schicht, die gleichzeitig auch noch einen Zusatz von Glycerin 
erhält, um die ursprüngliche Geschmeidigkeit der Gelatine trotz ihrer 
Härtung zu bewahren. Alkohol dient zum leichteren Auftrocknen und 
zugleich zum Koagulieren der Gelatine. 

Wie oben erwähnt, genügt auf diese Weise hergestelltes photolitho- 
graphisches Gelatinepapier allen Anforderungen, ausgenommen Um- 
drucke für Chromolithographie, welche das genaueste Mass verlangen. 
Für diesen Fall musste etwas Geeigneteres gefunden werden und konnte 
hierfür nur das Albuminpapier in Frage kommen. 

Albuminpapier hat auch wirklich vor Gelatinepapier einige ganz be- 
deutende Vorteile voraus. Es gestattet eine viel bequemere Arbeits- 
methode, indem die Zeichnung nach Bedarf immer wieder von der Farbe 
gereinigt und von neuem eingeschwärzt werden kann, rasch und gleich- 
mássig trocknet und sich zwischen Makulaturpapier beliebig lange, ohne 
zu kleben und schmutzig zu werden, aufbewahren lüsst. Somit hat der 
Operierende es vollkommen in seiner Gewalt etwaige Fehler, wie stell- 
weise zu viel oder zu wenig Farbe, auszubessern, einen vollkommen 
gleichmässig gedeckten Druck zu erzielen und diesen durch mehr oder 
weniger Austrocknen oder Anfeuchten genau auf Mass zu bringen — 
vorausgesetzt, dass das Albuminpapier die richtige Beschaffenheit be- 
sitzt und sich nach einer Richtung hin nicht viel mehr ausdehnt als 
nach der anderen. Nach beiden Richtungen eine ganz gleiche Ausdehnung 
trifft man selten an. 

Zu genanntem Zweck eignet sich das gewóhnliche, gesalzene Albumin- 
papier für Silberdruck nicht. Es ist meist zu dünn und weitet sich zu 
sehr aus, sobald es in Wasser kommt. Bei Silberbildern macht dies 
nichts aus, selbst wenn sie nach dem Austrocknen bedeutend kleiner 
werden. Bei lithographischen Farbendrucken, welche genau . passen 
müssen, muss man von einem solchen Papier absehen. 

Im übrigen ist die Behandlung des chlorierten Albuminpapiers 
sehr einfach, die Entwickelung spielend leicht und die Zeichnung nimmt 
willig jede Verarbeitung an. Die Kopie ist scharf, aber merkwürdiger- 
weise stets viel breiter als auf Gelatinepapier. Für ganz feine Sachen 
eignet sich eine Albuminkopie nicht. Wahrscheinlich reflektiert das 
weisse Papier beim Kopieren wirksames Licht zurück und bewirkt da- 
durch ein Breitkopieren; diese Erscheinung tritt besonders stark bei 
violett gefärbten Papieren auf, während sich dieselbe bei dunkleren 
Färbungen weniger beobachten lässt. Ausserdem kann ja die Neig- 
ung zum Breitkopieren in der Eigenartigkeit des Chromalbumins ge- 
sucht werden. 
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“Im Topographischen Bureau in Batavia wird ausschliesslich Albumin- 
papier für Karten-Reproduktion gebraucht. Es ist dies ein festes und 
gutes Papier mit Albuminschicht versehen, wie es scheint, eigens für 
photolithographische Zwecke fabriziert, allein in diesem Zustande ab- 
solut unbrauchbar, da die Schicht vollkommen entwickelungsunfähig 
ist. Die Farbe bleibt überall haften, ob belichtet oder unbelichtet, unter- 
scheidet sich nicht im geringsten. Das einzige, was dabei von Wert 
ist und seine Verwendbarkeit zulässt, ist die Qualität des Rohstoffes. 
Das Papier ändert seine Dimensionen in nassem Zustande nicht zu sehr 
und wird mit dem Eintrocknen auch nicht viel kleiner. Wenn das Bild 
einmal darauf steht, dann gestattet es eine möglichst einfach und be- 
queme Behandlungsweise. Aber um es kopierfähig zu machen, muss 
das Papier mit einer Chromgummischicht versehen werden. Wird diese 
gut, so resultiert daraus ein ausgezeichnetes photolithographisches Um- 
druckpapier. 

Das Präparieren ist aber umständlich und erheischt grosse Vorsicht, 
wenn die Albuminschicht nicht aufgelöst und abgeschwemmt werden 
soll, was bei ungeeigneter Zusammensetzung der Chromgummilösung 
und einer schlechten Gummisorte sehr leicht vorkommt. Besonders 
tritt dieser Fehler da hervor, wo die Albuminschicht des Papiers durch 
Schimmelbildung verletzt war. 

Beim Entwickeln wischt sich die Farbe gern auf die Zeichnung 
und lässt diese dicker erscheinen, als sie eigentlich ist und sein darf. 
Allein das hindert nicht. Vor dem Umdrucken kann die Entwickelungs- 
farbe abgenommen und das Bild von neuem gleichmässig eingerieben 
werden, wodurch es fein und scharf hervortritt. Diese Prozedur lässt 
sich wiederholen, und darin liegt der grosse Vorteil dieses Papiers. Für 
die Brauchbarkeit dieser Umdruckmethode spricht schon der Umstand, 
dass die holländische Regierung auf Java alle ihre vorzüglichen Karten- 
werke Jahrzehnte lang auf diese Weise reproduziert hat. 

Das Verfahren liesse sich noch ungemein vereinfachen und er- 
leichtern, wenn die Umdruckpapiere so hergestellt werden könnten, 
dass sie auch in den Tropen ohne jede Nachpräparation verwendbar 
wären. Dazu geeignete Fabrikate dürften dann in den Tropen grossen 
Absatz finden, da man dortselbst der ewigen Kämpfe gegen Witterungs- 
einflüsse und mit schlechten Materialien bei Herstellung der nötigen 
Papiere müde geworden ist. (Ich meinerseits könnte eine Bestellung 
von mindestens 500 Bogen grossen Formats im Jahre zusichern, sobald 
ein wirklich gutes Fabrikat vorliegt, welches nach hier vorgenommenen 
Proben in jeder Hinsicht hohen Anforderungen genügt.) 

Obengenanntes Albuminpapier kann auch mit Eiweiss und Fisch- 
leim, einzeln oder auch kombiniert, nachpräpariert und als gut geeig- 
netes Umdruckpapier gebraucht werden. In folgendem gebe ich die 
Rezepte dazu: 
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1. Eiweiss: 
400 trocknes Eieralbumin werden in 
2000 Wasser aufgelöst, vom Bodensatz abfiltrieren, 
80 doppelchromsaures Kali in 
500 Wasser gelöst und mit Albuminlösung gemischt, 
500 Gummilösung, 10 Proz. und 
10 Ammoniak. 


2. Fischleim: 
500 Fischleim 
1500 Wasser 
60 Kaliumbichromat in 300 Wasser, etwas Ammoniak. 


3. Eiweiss und Fischleim. 
200 trocknes Eieralbumin 
2000 Wasser 
250 Fischleim 
50 Gummi arabicum 
75 Kaliumbichromat in 400 Wasser 
6 Ammoniak. 

Die Lösung kann entweder mit Pinsel aufgetragen werden, oder 
was besser ist, das Papier wird auf der Flüssigkeit gebadet. Diese Pro- 
zedur muss wiederholt werden, um eine dickere und gleichmässigere 
Schicht zu bekommen. 

Bei so hergestelltem Umdruckpapier wie bei Albuminpapier über- 
haupt lässt sich die Ubertragungsfarbe viel leichter aufreiben als auf- 
walzen. 

Das übrige geht mit wenig Abweichungen nach allgemein bekannter 
Methode. 


'MI1M3g 5799 7? ESIQVI ANYVBIN LIVLSNY -LSNAS JBSIHA4UNYD” 
waa SNV 


ONNNBISZIAILSIA IN DYN F14ALOLNY 


Naud titty 


; KUKI k j 


/ 


S061 yo qa Suse: ^ 


Digitized by Google 


Digitized by Google 


Die Praxis der Chromoxylographie. 
Von Hugo Meyer, Berlin. 


IE grossartigen Verbesserungen, welche den photomechanischen 
Reproduktionsverfahren im letzten Jahrzehnt zu teil wurden — 


und der Eifer, mit dem man noch weitere Vervollkommnungen 
derselben betreibt, machen es den manuellen graphischen Verfahren 
schwer, ihren Platz zu behaupten. Der Wirkungskreis der letzteren ist 
denn auch zum Teil sehr beschränkt worden und nur zu besonders 
gediegenen Unternehmungen werden sie noch herangezogen. 

Das trifft besonders auf die Chromoxylographie zu, oder wie sie 
auch noch genannt wird Bunt- oder Farbenholzschnitt. Trotzdem dieses 
Verfahren so alt wie der Holzschnitt selbst ist und seinem ganzen Wesen 
nach sich innig an den Buchdruck anschliesst, so hat es doch auf vielen 
Gebieten den schneller und billiger arbeitenden Vervielfältigungsver- 
fahren für Hochdruck weichen müssen. Wo es aber gilt, im Hochdruck 
etwas Künstlerisches zu liefern, und wo die Mittel nicht gescheut zu 
werden brauchen, da bedient man sich noch immer gern des alten Bunt- 
holzschnittes — und vereint sich bei der Reproduktion ein gutes Original 
mit der Liebe und Sorgfalt geschulter Kräfte, dann wird auch die Chromo- 
xylographie sich stets als vornehmstes farbiges Verfahren für den Hoch- 
druck erweisen. 

Wie bei allen mit der Hand allein ausgeführten Reproduktionsarten, 
haben sich auch im Buntholzschnitt der Entstehung nach zwei Gebiete 
entwickelt, wovon das eine sich speziell der Vervielfältigung widmet, 
das andere als Originalerzeugnis des schaffenden Künstlers uns entgegen- 
tritt. Man bezeichnet den ersteren kurz als Reproduktions-, den zweiten 
als Original-Buntholzschnitt. Die Mittel und Wege, womit beide zum 
Liel gelangen, sind zu verschiedener Natur — so dass eine getrennte 
Besprechung sich notwendig macht. Es wäre am falschen Platze, den 
Originalschnitt nicht in den Kreis dieser Abhandlung zu ziehen, da er 
in den letzten Jahren (ähnlich wie die Original-Lithographie) stark in 
den Vordergrund getreten ist. 

Der, der Reproduktion dienende Farbenholzschnitt betátigt sich 
speziell in der Wiedergabe von Gemälden, Aquarellen und allerlei farbigen 
Zeichnungen für Zeitschriften und Werke. Jedoch auch Publikationen 
für den Einzelblattverkauf im Kunsthandel helfen einen Teil der Bunt- 
schnitte vertreiben. Das gilt besonders von Bildern religiósen Inhalts, 
die von Kunstverlagen in Florenz und Wien herausgegeben werden. 

Die Wiedergabe von modernen Werken der Malerei setzt natürlich 
ganz andere Behandlung und technische Hilfsmittel voraus, als wie sie die 
Holzschneider des 16. Jahrhunderts zu ihren einfachen Farbenschnitten 
nötig hatten. Hauptsächlich ist es die Reproduktion von Gemälden, 
welche ein Einsetzen hoher technischer Fertigkeiten verlangt, um das 
Original zu erreichen — ganz gleich, ob dasselbe ein Werk unserer Zeit 
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ist, oder einer älteren Kunstperiode angehört. Denn neben der Ver- 
vielfältigung moderner Meister nimmt der Buntholzschnitt auch gern seine 
Aufgaben aus den alten berühmten Malerschulen Italiens, der Nieder- 
lande u. s. w. 

Ohne direkte Benutzung des Originals bei der Herstellung ist eine 
Chromoxylographie nicht gut denkbar und wird deshalb auch stets dafür 
Sorge getragen, dass dem Holzschneider beim Arbeiten das Werk des 
Künstlers zur Seite steht. 

Hat der Hersteller sich mit dem Motiv, dem Charakter des Bildes 
und seinen sonstigen Eigentümlichkeiten genügend vertraut gemacht, und 
sich klar geworden, mit wieviel Farben in diesem Falle die Reproduktion 
móglich ist — dann wird das Original auf genau soviel Holzplatten auf 
photographischem Wege übertragen, als man Farben benótigt. Diese 
Platten sind aus bestem türkischen oder indischen Buchsbaumholz ge- 
fertigt. Da nur tadelloses Kernholz verarbeitet werden darf, so setzt sich 
eine solche Platte aus lauter kleineren Stücken zusammen und zwar so, 
dass das Hirnholz die Fláche zum Holzschneiden bildet. Die aus dem 
Kern herausgeságten, dann gut bestossenen und ebenso zusammenge- 
leimten Stückchen bilden dann eine Platte, die auf der Fräsmaschine 
ihre plane Fläche erhält, welch’ letztere noch durch Nachschleifen mit 
feinstem Schmirgelpapier und Schachtelhalm spiegelglatt gemacht wird. 
Diese Platten, welche meist auf Pariser Hóhe gebracht sind, werden mit 
einer fein verriebenen Lósung von Zinkweiss und Gummi arabicum dünn 
grundiert, wonach man auf ihnen mit Bleistift und Tusche zeichnen kann, 
welches Verfahren denn auch bei einfacheren Arbeiten des Buntschnittes 
mit den einzelnen Farbenplatten angewandt wird. Bei schwierigeren Sujets 
zieht man aber die Mitwirkung der Photographie zur Übertragung des 
Originals auf die Platten vor. Zu diesem Zwecke wird der Grund der 
Platten lichtempfindlich gemacht. Nachdem man mittelst eines weichen 
Dachshaarpinsels eine Albuminschicht aufgetragen und diese trocken ge- 
worden ist, wird die Platte, oder wie der terminus technicus lautet, der 
„Holzstock“ bei rotem Lichte mit einer Lösung von Silbernitrat und destil- 
liertem Wasser sensibilisiert. Nach Trocknung wird unter einem Negativ 
exponiert. Je nachdem man das Bild kráftig oder schwächer wünscht, kopiert 
man es. Entweder wendet man nun das gewóhnliche Tonfixierbad an, oder 
die Platte wird mit ihrer Bildseite in eine Kochsalzlósung gelegt, mit reinem 
Wasser gewaschen und mit einer starken Fixiernatronlósung behandelt. 

Nun werden mittelst Pinsel auf den Holzstócken die einzelnen Farben 
vom Holzschneider aufgezeichnet, d. h. er zieht sich aus dem Original 
die Partien und Fláchen jeder Farbe heraus und zeichnet sie auf die 
Platten in die Photographie hinein. Nur derjenige Holzstock, der als 
Kraftplatte dienen soll, macht hiervon eine Ausnahme. Dieses Angeben 
der verschiedenen Farben setzt natürlich malerische Kenntnisse und Fähig- 
keiten der Ausübenden voraus, wenn das Werk den Meister loben soll. 
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Die Festsetzung der Anzahl der Farbenplatten liegt meist nicht in 
der Hand des Xylographen selbst, sondern bringt die Art des Auftrages 
mit sich. Nur wo man etwas besonders Hervorragendes liefern soll, da 
wird man auch dem Holzschneider die Entscheidung über die Anzahl 
der zu wählenden Farben überlassen. 

Der Buntholzschnitt wird sich je nach seinem Wirkungskreise in 
der technischen Herstellung einfacher oder komplizierter gestalten — 
das trifft nicht nur auf den Reproduktions- sondern auch auf den 
Original-Holzschnitt zu. Wo beide sich in den Text schieben, wird man 
stets bestrebt sein, mit wenig Mitteln viel zu erreichen und die Zahl der 
Farbenplatten soviel als möglich zu beschränken — wo aber das Einzel- 
blatt oder die Kunstbeilage das Endprodukt sein soll, da greift man denn 
auch zu reicheren Hilfsmitteln. 

Fast bei allen Textillustrationen wird die Kraftplatte ein Schwarz: 
bilden, und diese gleich zusammen mit dem Texte gedruckt werden. 
Nur bei zarten, leichten Sujets wird man dies nicht tun und sich hier 
zur Erzielung der dunklen Partien mit einem Braun oder dunklen Blau 
behelfen. Zu den meisten Textbildern wendet man nur vier Farben an, 
seltener schon fünf. Mit Rot, Gelb, Blau und der Schwarzplatte sucht man 
soviel wie möglich auszukommen und nur wo dies sich nicht umgehen 
lässt, greift man noch zu einem Grau oder einem zweiten Rot oder Blau. 
Den Vorteil bei Bildern im Text, das Schwarz des Textdruckes mit aus- 
zunutzen, lässt man sich natürlich nicht entgehen. Dies geschieht schon 
aus finanziellen Gründen, weshalb auch im allgemeinen bei Farbenholz- 
schnitten im Text das Bestreben weniger vorherrschen kann: hohe 
malerische Wirkungen zu lösen — sondern man wird sich in diesem 
Falle mehr auf ein Kolorieren beschränken müssen. 

Wo es das Original gestattet, wird schon mit zwei Farben gearbeitet 
und dabei oft recht angenehme Wirkungen erzielt. So benutzt man 
neben dem Schwarz der Kraftplatte gern nur noch ein Rot oder Blau, 
oder beide. Eine geschickte Verarbeitung dieser beiden Farben mit 
dem Stichel — entweder rein oder mit Schwarz zusammen ausgeführt, 
ergibt schon eine Skala von Nuancen, die angenehm auf das Auge wirkt 
und diesen Textillustrationen jenen leichten, flotten Charakter verleiht, 
wie er ja bei dieser Art Abbildung gerade angestrebt wird. Alles schwere, 
überladene in Farbe und Ausführung würde bei solchem Genre nur 
drücken und die Harmonie der Seite stören. Deshalb wird auch der 
Xylograph beim Schneiden der Schwarzplatte sich befleissigen, die 
Schatten nicht zu schwer zu nehmen, nicht zuviel Schwärzen stehen zu 
lassen und das ganze recht leicht und locker zu halten, eher einen oder 
zwei Töne zu hell zu treffen, als zu dunkel. 

Wie mit wenig Mitteln flotte farbige Illustrationen im Text mittelst 
des Buntholzschnittes hergestellt werden können, die einen rein künst- 
lerischen Eindruck machen, beweisen eine Anzahl französischer Pracht- 
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werke der letzten Zeit. Mit drei und vier Farben hat hier die Chromo- 
xylographie, natürlich unter Mitwirkung künstlerischer Kräfte, hervor- 
ragendes geleistet. Besonders genannt seien hier die Werke, zu denen 
der Zeichner und Holzschneider Auguste Lepere und seine Schüler 
die Schnitte geliefert. Leicht und graziös stehen die auf ihre Art als 
kleine Meisterwerke zu betrachtenden Farbenschnitte im Text der Seiten. 
Lepere als Fachmann wusste allerdings mit Sicherheit und Berechnung 
die angewandten zwei oder drei Farben neben dem Schwarz der Kraft- 
platte auszunutzen. 

Eine ungemein vielseitige Verwendung des Buntschnittes zum Text- 
bild sehen wir besonders in der Zeitschrift „Moderne Kunst“. Unter 
Mitwirkung bekannter Künstler hat hier der farbige Holzschnitt manche 
Aufgabe lósen müssen. Dies gilt besonders von den, zwischen den Text 
einer oder oft genug auch zweier Seiten, keck hineingesetzten figür- 
lichen Kompositionen, die vom Künstler auf eine geschickt angelegte 
und hóchst malerisch wirkende Perspektive berechnet waren. Besonders 
Zeichner wie Fritz Gehrke, R. Mahn, Ew. Thiel, Sturterant und Markus 
zogen ihre Figuren- oder Tierscenen von der linken Seite gleich quer 
über die ganze Fläche der beiden Druckseiten herüber, wobei sie z. B. 
links in grossen Verhältnissen anfangend immer kleiner in denselben 
werdend, dann oben rechts aufhörten — oder umgekehrt, ganz wie es 
die Künstlerlaune mit sich brachte. 

Die technische Lösung solcher Aufgaben ist nicht so einfach. Schon 
bei der Schwarzplatte muss der Holzschneider, um der Perspektive (die 
hier so ausgeprägt vom Zeichner angewandt wurde) gerecht zu werden, 
die vorderen Figuren in breiter, kräftiger Behandlung mit dem Stichel 
halten und langsam nach dem Hintergrund zu feiner werden. Bei den 
Buntplatten wird er zu den Figuren des Vordergrundes, so weit dies 
das Original gestattet, breite Flächen stehen lassen und diese nach dem 
Hintergrund zu immer mehr auflösen. 

Zeigt doch schon der Holzschnitt selbst, wie unendlich viel Ton- 
werte und Gegensätze bei geschickter Bearbeitung mit dem Stichel sich 
bilden lassen. Was im Schwarzschnitt möglich, ist natürlich auch in 
den einzelnen Farben zu erreichen. Wie kann z. B. ein Portrait mit 
einer Schwarz- und Rotplatte ausgezeichnet modelliert und lebenswahr 
geschildert werden! Aber bei so beschränkten Mitteln derartiges zu er- 
zielen, bedarf es natürlich einer verständnisvollen künstlerischen Behand- 
lung der beiden Platten. Also auch mit wenig Mitteln lässt sich im Bunt- 
schnitte etwas Schönes schaffen — billig werden sich aber solche Leist- 
ungen niemals stellen können, da sie Zeit kosten und Geschick erfordern. 

Wir haben bei uns noch lange nicht genug den Holzschnitt zur 
farbigen Textillustration ausgenutzt und den Vorteil wahrgenommen, 
der in der Mitbenutzung des Druckes vom Satz liegt. Das eifrige Vor- 
gehen unserer westlichen Nachbarn auf diesem Gebiete und ihre höchst 
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befriedigenden Resultate damit, weisen vielleicht auch bei uns dem Bunt- 
holzschnitte neue Bahnen an. Natürlich wird die Verwendung sich doch 
nur stets auf bessere Publikationen beschränken. 

Die ersten Anfänge des farbigen Holzschnittes waren bekanntlich 
jene reizenden /nitialen und Miniaturen zu den besseren Druckwerken 
des 16. Jahrhunderts. Hier wurde die Handarbeit des Illuminators vom 
Holzschneider abgelóst. Dieser alte Zweig des Buntholzschnittes wird 
auch heute noch mit demselben Erfolge ausgeübt. Da es bei diesen Ar- 
beiten mit ihren vielen kleinen Details auf Schárfe und Klarheit besonders 
ankommt, so eignet sich der Holzschnitt ganz besonders hierzu. Die 
alten Illuminatoren liebten satte, frische Farben und so wendet man auch 
heute noch zu solchen Buntschnittarbeiten neben einem tiefen Schwarz 
ein leuchtendes Rot und Blau an und zieht ófters ein gleiches Grün 
hinzu. Auch Mischfarben von intensiver Wirkung, wie Orange, Lila etc. 
verwendet man hier gern — ebenso Gold- und Silberbronzen. 

Bei der Herstellung bedient man sich vielfach des Umdruckes für 
die einzelnen Farbenplatten. Der, in schon geschilderter Weise grun- 
dierte Holzstock nimmt frische Druckfarbe sehr gut an und hält sie 
auch ebenso fest. Ist die Vorlage komplizierter und haben die Initialen 
viel Rankenwerk, kleine Figuren und Tierchen etc., so benutzt man natür- 
lich die Photographie zur Übertragung auf die Platten. Der Holzschnitt 
vermag hier mit einer Feinheit und Delikatesse allen Reizen der Linie 
und Farbe gerecht zu werden, die diese auf das sorgfältigste ausge- 
führten Kunstwerke der Kleinmalerei besitzen. Man sehe sich nur 
einmal das Prachtwerk „Missale romanum — initialibus literis et ima- 
ginibus splendidis* an, zu dem Herm. Paar und Knófler die Schnitte 
geliefert, und man wird die Künstler, Holzschneider und Drucker zu dem 
beglückwünschen, was sie hier in corpore Herrliches geschaffen haben. 

Viele Werke dieser Art sind mit Hilfe des Buntschnittes entstanden. 
Doch auch moderne Aufgaben gleichen Genres werden auf diese Weise 
gelöst. Herausgegriffen sei hier der sogenannte „Werbebrief“ des 
Deutschen Buchgewerbevereins, zu dem von Künstlerhand die grossen 
farbenpráchtigen Initialen entworfen und in Holzschnitt hergestellt wurden. 
Die Minuskeln schnitt man ebenfalls in Holz. Von den einzelnen Buch- 
staben wurden dann Galvanos gemacht, diese justiert und so zu Worten 
zusammengesetzt. 

In den letzten Jahren hat man auch angefangen, in gewissen Fällen zu 
Abbildungen für die Technik und das Kunsthandwerk den Buntholz- 
schnitt heranzuziehen. So hat das Rich. Bong’sche Atelier in Berlin neben 
farbenprächtigen Tafeln für Goldschmiedekunst, Beleuchtungskörper und 
sonstige kunstgewerbliche Arbeiten auch grosse Tableaux, wie Dampf- 
maschinen, Apparate etc. mittelst des Farbenholzschnittes hergestellt. 
Zu diesen Bildern wurden oft sechs bis acht Platten benutzt. Von der 
sehr gut durchgeführten Schwarzplatte werden Uberdrucke auf grundierte 
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Holzstöcke gemacht und auf diesen vom Xylographen die Farben vor- 
gezeichnet. Man arbeitet hier soviel wie möglich mit homogenen Farb- 
flächen, in denen (ähnlich wie beim clair-obscur) die Lichtpartien 
eingeschnitten werden. Grösste Sauberkeit, äusserst genaues Passen der 
einzelnen Farbenplatten und dann beim Drucken gutes Register der Presse 
sind hier Haupterfordernisse, um brauchbare, ansprechende Arbeiten zu 
gewinnen. 

Die schwierigsten Aufgaben findet der Buntholzschnitt in den Einzel- 
blättern resp. Kunstbeilagen. Hier tritt auch in der Anzahl der verwen- 
deten Farbenplatten ein splendideres Vorgehen ein. Besonders gilt es 
die Skala der Mitteltöne so reich als möglich zu gestalten, was meist 
dadurch erreicht wird, dass man mit zwei Blau, Rot oder Grau arbeitet. 
Gab man beim Textbilde sich schon zufrieden, wenn z. B. bei einem 
Portrait mit einem Rot und den für den Kopf geschnittenen Partien 
der Schwarzplatte eine gewisse Wirkung erreicht war, so schafft man 
beim Einzelblatt mittelst Grau, Blau und Braun jene feinen Tonunter- 
schiede, wie sie das Original (z. B. ein Gemälde) enthält. All die feinen 
Übergänge vom Licht bis zum tiefsten Schatten, die ein Gemälde zeigt, 
werden mit Blau, Grau und Braun gewonnen. 

Veranschaulichen wir an einem Portrait den Werdegang dieses Bunt- 
holzschnittes. Schon bei der Fleischfarbe wendet man je nach dem In- 
karnat oft zwei Grundtöne an. Durch die Bearbeitung mit dem Stichel 
erzielt man schon auf diesen Platten eine Fülle von Tonwerten. Bei den 
tiefen Schatten des Gesichtes, den Augenhöhlen und des Mundes wird 
die Farbe geschlossen stehen gelassen, dagegen die Lichtwirkung, je 
nach der Beleuchtung mit dem Stichel in tonigen Linien vorgenommen. 
Nun wird die blaue Platte als erste Schattentönung eingesetzt, welche 
gleichfalls wieder mit dem Stichel entsprechend bearbeitet wird. Als 
nächste Verstärkung folgt die graue Platte, der sich dann die braune 
anschliesst. So setzt sich Tonwert neben Tonwert, mit dem Stichel stets 
gut vermittelt — und die zarten Übergänge vom Licht zum Schatten, 
wie sie beim Portrait am charakteristischsten zum Ausdruck kommen, 
werden angenehm wiedergegeben. — Diesen schwierigen Aufgaben ist 
der Buntschnitt in mehreren Zeitschriften, besonders der „Modernen 
Kunst“ gerecht geworden, in welcher speziell grosse weibliche Köpfe viel- 
fach reproduziert wurden. Die Bildformate 70/32 cm waren bei solchen 
Sujets eine oft sich wiederholende Erscheinung im Illustrationsschmuck 
dieses Journals. Hervorragendes ist hier auch geschaffen in der Wieder- 
gabe des modernen Genrebildes, wobei man gleichfalls mit Vorliebe sich 
grosser Formate bediente. Als grössten Farbenholzschnitt auf diesem 
Gebiete muss das schöne Blatt „Mütterliche Ermahnung*, nach dem 
Gemälde von Alfred Schwarz bezeichnet werden; es ist 70 cm hoch und 
32 cm breit und diente als Kunstbeilage zur „Modernen Kunst*. Hiermit 
war erwiesen, dass die Chromoxylographie durchaus nicht blos in 
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kleineren Verhältnissen ausführbar und leistungsfähig, sondern auch bei 
den grössten Bilddimensionen der Illustration der Zeitschriften mit 
grossem Erfolg zu verwerten ist. Nicht nur zur Reproduktion moderner 
Sujets hat sich der Farbenholzschnitt bewährt, auch zum Kopieren älterer 
Arbeiten eignet er sich vorzüglich, wofür die von der „Gesellschaft 
für vervielfältigende Künste“ in Wien herausgegebenen Einzelblätter das 
beste Zeugnis ablegen. Alte Meister, wie Ostade, Rembrandt, Moretto, 
v. Eyk, Dürer u. s. w. sind in bemerkenswerter Originaltreue hier wieder- 
gegeben. Die Gesellschaft hat keine Mittel gescheut, mit diesen Repro- 
duktionen Kunstblätter ersten Ranges zu bieten. Die Anzahl der Farben- 
platten ist dementsprechend auch eine grössere als sonst üblich. Die 
gleichen Vorzüge sind den sogenannten Knöfler’schen Arbeiten nach- 
zurühmen — ausgezeichnete Schnitte von hoher Vollendung nach Ge- 
mälden von Raphael, Botticelli und anderen Meistern des Quattro- und 
Quinquecento. Das alles sind Glanzleistungen des Farbenholzschnittes, 
deren Kostspieligkeit sich aber nur bei teuren Kunstbláttern rentiert. 

Was bei den komplizierten Arbeiten sich als besonders schwierig 
erweist, ist das Übereinanderlegen der verschiedenen Farben in den 
hellen und Mitteltónen. Da der Holzschnitt als Hauptausdrucksmittel 
sich der Linie bedient, so muss stets in der Wahl der Linienlage eine 
bestimmte Berechnung eintreten, damit sich nicht unliebsame und stórende 
Muster bilden. Am leichtesten werden natürlich die satteren Farbentóne 
zur sichtbaren Musterbildung neigen, während mattere Farben sich hierin 
weniger auffällig zeigen. Das Bestreben des Xylographen geht deshalb 
auch stets dahin, bei jeder neuen Farbe (sobald Linien zur Erzielung 
der Schattenwirkung angewendet werden) eine andere Linienlage zu 
wählen, und zwar stets so, dass sich die Linien beim Ubereinander- 
drucken der Farbenplatten kreuzen, resp. schneiden. Durch Benutzung 
verschiedener schräger Lagen vermeidet man sowohl höchst unliebsame 
und schlecht aussehende Wiederholungen derselben Lagen, als auch die 
Bildung stórender Muster. Vor allem hütet man sich, die Strichlagen 
in spitzem Winkel sich kreuzen zu lassen, da solches unfehlbar eine 
Musterung erzeugt. 

Die blaue, graue und auch braune Platte findet eine nützliche Ver- 
wendung bei Hintergründen, der Staffage, oder wo es zu decken gilt. 
Wo es darauf ankommt, grosse ruhige Flächen zu gewinnen — z. B. bei 
einfachen Lüften — benutzt man gern einen glatten, feinen, zartlinigen 
Ton, in den sich dann leicht die hellen Wolkenpartien mit dem Stichel 
hineinsetzen lassen. Zeigt das Original ein tiefes Blau, so lásst man die 
blaue Platte einfach voll wirken. Bei Interieurs deckt man, um ge- 
schlossene Wirkung zu erzielen, viele Partien gleich mit voller Farbe 
ab, wozu die drei genannten Tóne sich gut eignen. 

Nachdem die einzelnen Farbenplatten mit dem Stichel entsprechend 
bearbeitet sind, kommt alsdann das wichtigste Geschäft an die Reihe, das 
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Fertigmachen und Übereinstimmen der Platten. Erst wird jeder Holz- 
stock einzeln für sich vorgenommen, nachdem man einen Abdruck von 
diesem gemacht hat. Es empfiehlt sich, die ersien Abdrücke von allen 
Platten mit schwarzer Farbe zu machen, da diese am besten alle Mängel 
der Gravur auf den Stöcken zeigt. Sind alle sich bemerkbar machenden 
Fehler verbessert, dann macht man von den Platten mit den bestimmten 
bunten Farben Abzüge, die auf einer kleinen Handpresse mittelst Leder- 
walzen (auch Gummi- und Leimmassewalzen) hergestellt werden, und 
überzeugt sich durch Übereinanderdrucken der Farben, ob alles stimmt. 
Vieles ist da noch an den Übergängen der Farben ineinander nachzu- 
schneiden und zu vermitteln, besonders natürlich bei Figuren und Köpfen. 
Da heisst es, alle hässlichen Härten mildern, die Ähnlichkeit mit dem 
Original durch fortwährendes Vergleichen und Nachschneiden zu ge- 
winnen suchen. Bei all diesen Korrekturen muss sich der Xylograph 
vorsehen, nicht zu viel mit einmal wegzunehmen — denn was im Holz- 
schnitt fort ist resp. weggeschnitten wurde, lässt sich meist gar nicht oder 
nur sehr schwer und umständlich ersetzen durch Flicken und Einsetzen 
von grösseren oder kleineren Stücken Buchsbaumholz, die sich nicht 
leicht der eigentlichen Schnittfläche anpassen lassen. Wo Töne zu 
hell geraten, kann man sich durch Schaben etwas helfen, diese dunkler 
zu bekommen. Was zu schwer und dunkel geworden, muss unbedingt 
nachgestochen werden. Viel lässt sich im Buntholzschnitt durch diese 
Korrekturen an der Lichtwirkung des Bildes noch erzielen und hebt 
man sich diese auch oft mit ihren feinen Einzelheiten bis zuletzt auf. 
Nach jeder Korrektur ist jedoch ein neuer Abzug zu machen, denn nur 
dieser setzt uns in die Lage, eine richtige Beurteilung des Korrigierten zu- 
zulassen. So kann sich dieses Nacharbeiten der Platten bei Werken, 
auf deren Güte es ankommt, zu einer sehr zeitraubenden und kost- 
spieligen Tätigkeit gestalten. 

Der Druck der nun fertigen Buntholzschnitte erfolgt meistens auf der 
Schnellpresse. Nur bei den kostbarsten Einzelblättern bedient man sich 
der Handpresse. Beim Druck müssen alle jene Aufmerksamkeiten auf 
Papier, Farbe, Trocknenlassen u. s. w. angewandt werden, die ja bekannt- 
lich jeder einigermassen gute Buntdruck verlangt. Vorzuziehen werden 
natürlich immer diejenigen Papiere sein, die die Farbe leicht aufsaugen, 
ohne den Glanz derselben zu beeinträchtigen. Mit den hellen Farben be- 
ginnt man in der Regel zuerst beim Druck, also mit blau und grau; diesen 
folgen dann rot, braun und zuletzt die Kraftplatte. In gewissen Fällen, wo 
es das Sujet mit sich brachte, versuchte man auch die schwarze Platte 
zuerst zu nehmen, und entweder mit lasierenden Tönen auf diese zu 
drucken oder mit Deckfarben durch den Überdruck auf Schwarz den 
dunklen Partien eine eigentümliche Färbung zu geben, die Wirkungen her- 
vorbringen sollte, wie wir diese oft bei der Malweise bestimmter Künstler 
beobachten können. — Wo der Buntschnitt sich in den Text schiebt, 
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da nimmt er mit dem hier gebrauchten Papier vorlieb. Das gute Ge- 
lingen der Abdrücke knüpft sich meist an das ordentliche Trocknen- 
lassen jeder einzelnen Farbe. Dies trifft natürlich besonders auf die 
komplizierten Drucke von Einzelblättern zu. Selbst nach Fertigstellung 
der Auflage empfiehlt es sich, einen Zwischenschuss von Seidenpapier 
zu machen, der den Abdrücken unbedingt auch in die Heftung oder 
in’s Einbinden folgen soll. Das ist eine Notwendigkeit, die bei grösseren 
Formaten, besonders wenn dieselben geknickt werden (bei den Zeit- 
schriften) unerlässlich ist. 

Um die malerische Wirkung zu erhöhen, bedient man sich bei 
besseren Arbeiten nach Beendigung der Herstellung der Abdrücke einer 
sogenannten Glanzplatte, die speziell den dunklen Partien eine gewisse 
Leuchtkraft verleihen soll. Fehlerhafte Beschaffenheit der hierzu be- 
nutzten lackartigen Masse und ein nicht genügendes Eintrockenlassen 
derselben ist oft genug die Ursache, dass die Abdrücke (besonders in den 
Zeitschriften, wo es manchmal schnell gehen soll) trotz des dazwischen 
liegenden Seidenpapiers zusammen kleben. 

Wo keine grossen Auflagen vorliegen, druckt man gern vom Holz- 
schnitt direkt — was besonders bei den Kunstblättern der Fall ist, 
denn es ist eine bekannte Tatsache, dass es sich vom Holze weicher 
druckt als vom Cliché. 

In letzter Zeit hat man in einigen Fällen versucht, beim Bunt- 
holzschnitt die Kraftplatte mittelst Autotypie herzustellen, welche vom 
Xylographen mit dem Stichel tüchtig bearbeitet und nachgeschnitten wurde. 
Der Rich. Bong'sche Verlag, Berlin wendet diese Kombination von 
Autotypie und Xylographie bei seinen Zeitschriftunternehmen häufiger 
an und nennt dies Verfahren Aquarell-Faksimile- Reproduktion. Die Me- 
thode beruht also ausschliesslich auf dem Holzschnitte, denn alle Farb- 
platten sind in Holz geschnitten und selbst die eine mittelst Autotypie 
hergestellte Kraftplatte ist ganz bedeutend unter der Hand des Xylo- 
graphen verändert. Da die Schwarzplatte im Buntholzschnitt viel Auf- 
wendung an Zeit und Sorgfalt verschlingt, so mag durch ihren Ersatz 
mittelst nachgeschnittener Autotypie an Zeit und Arbeitskraft gewonnen 
werden, was ja in bestimmten Fällen bei der Illustrierung von Zeit- 
schriften oft von Vorteil ist. Wir sind in der Lage in unserer Kunst- 
beilage „Kunsttöpferin“ eine solche Aquarell-Faksimile-Reproduktion zu 
bringen. Das Gemälde von K. Storch diente als Original. Bei der weichen, 
ineinander überfliessenden Malweise des Künstlers dieses Bildes, die 
jede Kontur, jede Härte vermieden und selbst die Tiefen aufgelöst dar- 
stellt, konnte die nachgeschnittene Autotypie als Kraftplatte angenehme 
Verwendung finden, wenngleich ihr Netz leicht etwas zu sehr auf die 
Schnittlinien der Farbenplatten deckend wirkt. Unschwer ist aber immer 
noch der Holzschnitt der blauen Platte zu verfolgen, besonders bei dem 
arbeitenden Töpfer und dem Gebälk des Hintergrundes. Braun und 
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Grau ist weniger in den Strichlagen als in den geschlossenen Flächen 
zu erkennen. Die Gewänder der beiden Künstlerinnen zeigen recht 
sympathische Nuancen, die hier im Holzschnitt mit zwei Rot gewonnen 
sind. Der aufmerksame Beobachter wird auch die sich schneidenden 
Linien der einzelnen Holzschnitt-Farbenplatten erkennen können, soweit 
sie hier nicht von der Autotypie-Kraftplatte gedeckt wurden. K. Storch’s 
„Kunsttöpferin“ ist ein modernes Gemälde im besten Sinne und die Bunt- 
schnittreproduktion, welche aus dem Atelier Rich. Bong’s, Berlin hervor- 
gegangen, ist den Reizen dieser modernen Malerei — sowohl in Farbe, 
als auch in Stimmung und Zeichnung — vollkommen gerecht geworden. 

Der Original-Buntholzschnitt, wie er jetzt vielfach von den Künstlern 
gehandhabt wird, beschränkt sich darauf, mit wenigen Farben eine male- 
rische Wirkung zu gewinnen. Da er sich selbst Original ist, so steht 
ja auch dem ausübenden Künstler die grösste Freiheit zu. Mit Vorliebe 
hat sich eine Anzahl Künstler an die Japaner mit ihren Buntschnitten 
angelehnt und nicht nur deren Technik adoptiert und eifrig nachgeahmt, 
sondern auch oft genug noch die Malweise der Japaner angenommen. 

Bei diesen Schnitten arbeitet man gern mit breiten, homogenen 
Farbenflächen und einfacher Konturplatte als Kraftplatte. Man ist be- 
müht, sich technisch so einfach als möglich auszudrücken und teil- 
weise auch schon dazu gezwungen, da ja der Künstler, wenn er auch 
noch so geschickt und talentiert sein mag, es doch nicht in der tech- 
nischen Bewältigung des Materials und des Werkzeuges soweit bringen 
wird, als der Fachmann selbst. Es liegt meist auch gar nicht in der 
Absicht der Hersteller von Originalholzschnitten, technische Vielseitig- 
keit und Ausbildung zu entfalten — und die Art und Weise, wie man 
den Holzschnitt an sich hier eigentlich mehr als Nebensache behandelt, 
lässt selbstverständlich an diese Art Holzschnitt auch von keiner Seite 
höhere technische Anforderungen stellen. So ist denn auch seine 
technische Herstellung eine sehr einfache. Der Künstler zeichnet sich 
erst die Konturplatte auf das Holz, umschneidet die Linien und nimmt 
das übrige mit breitem Stichel oder Hohleisen weg. Von dieser Kontur- 
platte macht er sich einige Abdrücke, druckt diese auf andere Platten 
über und zeichnet mit dem Pinsel die einzelnen Farben hinein. Da 
er meist nur mit breiten Flächen arbeitet, so ist es nicht schwer, die 
Farbenflecken der einzelnen Platten für den Druck freizulegen; letzteren 
besorgt oft der Künstler selbst mit der Hand. Er schwärzt mit einer 
Walze oder Ballen die Stócke ein und reibt mit dem Falzbein auf dem 
inzwischen auf den Stock gelegten Papier den Druck herunter; manche 
bedienen sich auch einer kleinen Handpresse hierzu.  Vielfach be- 
nutzt man das kräftige, leicht getónte Japanpapier für die Abdrücke. 
So einfach die ganze technische Herstellung auch sein mag, sie erfordert 
doch immerhin viel Zeit, weil alles mit der Hand gemacht wird. Der 
Wert der auf diese Weise gewonnenen Abdrücke ist in vielen Fällen 


Die Praxis der Chromoxylographie. 199 


ein Liebhaberwert, knüpft sich meistens an die Person des Künstlers 
und nur so rechtfertigt sich die Hóhe der hier oft gezahlten Preise. 

Einige der Künstler, welche sich dem Buntholzschnitte zeitweise 
widmen, streben aber auch eine technische Vertiefung und gróssere Viel- 
seitigkeit der Charakteristik im Bilde an. Dieselben sind meist aus 
Kupferstecher- oder Holzschneiderkreisen hervorgegangene Künstler, 
deren Werke denn auch mit zu dem Besten zählen, was der Original- 
Buntholzschnitt bis jetzt geboten hat. Wir nennen hier nur aus Deutsch- 
land den Kupferstecher und Maler Alb. Krüger, in Frankreich den 
Holzschneider und Maler Aug. Lepére. Diese Art des Originalholzschnittes 
hat dieselbe technische Herstellung, welche wir beim Buntschnitt für 
reproduktive Zwecke schon geschildert haben. 

Die Chromoxylographie wird in Deutschland, Österreich und Frank- 
reich am meisten angewandt, in den anderen Ländern kommt dieselbe 
nur noch in England und den Vereinigten Staaten von Nord- Amerika 
hin und wieder zur Anwendung. In Deutschland hat in den letzten 
Jahren eine Beschrünkung in der Buntschnitt-Herstellung stattgefunden, 
wührend diese in Frankreich in derselben Zeit zunahm. Bei uns haben 
neben der ,Modernen Kunst* noch ,Zur guten Stunde* — „Über Land 
und Meer* — die ,Chronik der Zeit^ — ,Die Gartenlaube* und ,Das 
Buch für Alle“ viel in Buntschnitt gebracht. In jüngster Zeit hat auch 
der Verlag von J. J. Weber, Leipzig sich desselben lebhaft angenommen 
und in dem Gedenkbuche zur Feier des Germania-Museums in Nürnberg 
und in der „Illustrierten Zeitung“ in wohlverstandenen Blättern sein 
Können erprobt. Hoffen wir, dass dieses alte schöne Vervielfältigungs- 
verfahren in Zukunft sich für bessere Aufgaben zu halten vermag. 


Über elektrolytische Eisenniederschläge. 
Von Dr. W. Pfanhauser. 


AS elektrolytisch abgeschiedene Eisen wird wegen seiner ausser- 
gewöhnlichen Härte allgemein als elektrolytischer Stahl be- 
zeichnet und verdankt das dieserart abgeschiedene Eisen die 
erstaunliche Härte einem gewissen Gehalt an Wasserstoff, der sich mit 
‚dem Eisen entweder chemisch zu einer Verbindung vereinigt, die man 
als Eisenhydrür anzusprechen hätte, oder aber mit dem Eisen eine 
Legierung eingeht, resp. vom abgeschiedenen Eisen während des Pro- 
zesses absorbiert wird. | 
Es ist ja klar, dass ein Stahlbad nicht minder wie jedes andere 
elektrolytische Bad nach bestimmten Regeln zusammengesetzt sein und 
ausserdem von verständiger und fachkundiger Hand bedient werden 
muss. Wie viel bereits auf diesem Spezialgebiete gearbeitet wurde, zeigt 
nachstehende tabellarische Zusammenstellung über Stahlbäder, von denen 
die meisten zum Verstahlen, die wenigsten aber zur eigentlichen Stahl- 
plastik brauchbar sind und die ich der hübschen Zusammenstellung von 
Dr. Ferdinand Jordis „Die Elektrolyse wässeriger Metallsalzlósungen* 
entnehme. Die Zahlen in dieser Tabelle bedeuten Moleküle pro Liter, 
wie dies Jordis der besseren Übersicht in moderner Weise aus den 
bestehenden, zumeist empirischen Badrezepten errechnete. 


a) Saures 


Kalium tartrat.| Blutlaugen- 
Autoren Ferrosulfat | Chlorammon b) Magnesium Salz 
sulfat. 
Steinach und Buchner 0,15 0,22 
Langbein 0,75 1,9 
Steinach und Buchner, 1.4 19 
Weiss, Stockmeier : : 
Steinach und Buchner 0,16 d 1,12 
0,07 *) l , | 
Weiss 0,06 * 1,87 a) 0.18 
Langbein, Stockmeier 0,84 b) 0,51 
007 IN i 
Langbein Ferroammon- (x NaOH) a) 0,28 0,10 
sulfat 
Langbein, Stockmeier 0,51 
Pfanhauser 0,17 0,93 
] 068—12 | 
Binder Eisenchlorür i 1,9 


Stockmeier 0,53 1,87 


et Ferrosulfat Fe:(S04):. 
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Aus diesen Rezepten ersieht man, dass allgemein nur in Verbindung 
mit sogenannten Leitsalzen die verschiedensten Eisensalze Anwendung 
fanden und so zu einem annehmbaren Elektrolyten führten, während 
die einfachen Bäder ohne jedes Leitsalz fast gar nicht in Betracht ge- 
zogen wurden. 

Unübertroffen galt bisher das sogenannte Klein’sche Bad, welches 
in der Kaiserl. Expedition zur Anfertigung der Staatspapiere in St. Peters- 
burg lange Zeit als einzig brauchbar in Verwendung stand. Das Bad 
bestand in der Hauptsache aus Eisensulfat und Magnesiumsulfat und 
wurden zur Neutralhaltung der Reaktion Säckchen aus Seide eingehängt, 
die mit basisch kohlensaurer Magnesia gefüllt waren. Doch erfuhr ich 
bei meinem kürzlichen Besuch in der angeführten Anstalt, dass man 
nun das Bad nicht mehr verwende, sondern eine andere Lösung gefunden 
habe, die an Leistung das Bad nach Klein sogar übertreffen soll, doch 
konnte ich nichts über die Zusammensetzung des Bades selbst erfahren; 
wohl aber vermute ich, dass auch dort eines der später angeführten 
Rezepte Eingang gefunden hat, wie es ja oft vorkommt, dass man ohne 
Kenntnis einer Erfindung, unbeeinflusst, zu einer gleichen Lösung des 
Problems gelangt. Durchwegs arbeitet man aber in Stahlbädern noch 
. mit sehr kleinen Stromdichten und dementsprechend kleinen Badspann- 
ungen, welche es begreiflich erscheinen lassen, dass man zur Anfertigung 
von Stahlniederschlägen, wenn diese etwa 0,1—0,2 mm stark sein sollen, 
die Matrizen wochenlang in den Bädern belassen muss. Berücksichtigt 
man in der Formel für die zu erzielenden Niederschlagsdicken 

p = AeX NDioo X tX o 
S X 1000 
(wobei Ae das elektrochemische Aquivalent des Eisens = 1,045, NDıoo 
die angewendete Stromdichte, t die Expositionszeit, o die Stromausbeute 
und S das spezifische Gewicht des Eisens — 7:8 bedeutet), die Ab- 
scheidungsverháltnisse für Eisen, sowie die Stromdaten, so kommt man 
bei den gebráuchlichen Stromdichten von 0,05—0,1 Amp. pro Quadrat- 
dezimeter zu den Stromausbeuten von 80—95 jo und zu ausserordentlich 
langen Abscheidungszeiten. Um diese abzukürzen und somit die gewiss 
vorteilhaften Stahlniederschláge in den praktischen Dienst der Druckerei 
zu stellen, habe ich mich eingehend mit den elektrochemischen Vorgángen 
bei der elektrolytischen Abscheidung des Stahls beschäftigt und kam so 
zu dem Resultate, dass man auch aus ganz einfachen Bädern schon zu 
ganz guten Niederschlügen gelangen kann, wenn man die Badreaktion, 
nicht wie es immer und immer wieder empfohlen wurde, nach Möglich- 
keit neutral hált, sondern im Gegenteil schwach sauer stellt. So fand 
ich als ganz einfaches Bad die Lósung 
1 Liter Wasser 
150 Gramm Ferroammonsulfat 
50 »5 Magnesiumsulfat. 
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Das Bad arbeitet bei 1:5—2 Volt schon ganz vorzüglich, wenn man 
einige Tropfen Schwefelsáure zusetzt und zwar blos soviel, dass blaues 
Lakmuspapier gerótet wird. Das Bad kann auch als Schnell -Verstahlungs- 
bad fungieren, wenn man die angewendete Badspannung auf ca. 5 Volt 
erhóht, wodurch der Elektrolyt Stromdichten bis zu 15 Ampére pro 
Quadratdezimeter vertrágt, ausserdem aber muss der Gehalt an Magne- 
siumsulfat etwas verringert werden. Lässt man den Gehalt an Magne- 
siumsulfat gleich und vergróssert dabei die Stromdichten, so neigt der 
Niederschlag zum Aufrollen und zum Zerreissen, weil sich etwas Magne- 
sium mit abscheidet, wie man analytisch nachweisen kann. Um die 
Arbeitsdauer abzukürzen, wird das Bad vorteilhaft erwármt, wodurch 
erstens die Badspannung geringer werden kann und auch der Nieder- 
schlag an Aussehen gewinnt. 

Ein zweites, recht gutes Bad fand ich in folgender Zusammensetzung: 

1 Liter Wasser 
420 Gramm Ferrosulfat. 

Bei Verwendung sauren Eisenvitriols, wie dieser im Handel nur zu 
leicht vorkommt, ist die freie Säure zuerst mit Atzammoniak abzu- 
stumpfen und dann die Reaktion mittels Schwefelsáure wieder schwach 
sauer zu stellen. Der Niederschlag ist sammtartig glánzend und schón 
blaugrau bis taubengrau und zeigt im auffallenden Licht einen hübschen 
matten Seidenglanz auf der Niederschlagsseite. Ich konnte in diesem 
Bade in 8 Stunden einen Niederschlag von ca. 1 mm Stärke erzeugen, 
ohne dass dieser die geringste Tendenz zum Aufrollen gezeigt hätte. 

Ich verkupferte diesen Niederschlag zuerst im Cyankupferbad und 
nachträglich im Schnell- Galvanoplastikbade und erhielt dadurch eine 
ausserordentlich widerstandsfühige Druckplatte. 

Ebenfalls sehr brauchbar erwies sich die Lósung: 

1 Liter Wasser 
350 Gramm Ferrochlorid. 

Die Reaktion wurde hierbei mit Salzsáure schwach sauer gestellt und 
konnte ich in diesem Bade ganz ohne Leitsalze mit Stromdichten von 
8—10 Ampère pro Quadratdezimeter Matrizenflüche arbeiten. Alle 
Stahlbäder haben nun aber die unliebsame Eigenschaft, bei Berührung 
mit der Luft zu rosten, d. h. es scheidet sich an der Luft an der Bad- 
oberfläche eine Schicht braunen Niederschlages ab, den man aber ganz 
getrost im Bade belassen kann, weil dann die darunter befindliche Lósung 
vor einer weiteren Oxydation geschützt zu sein scheint. Alle Stahlbäder, 
in denen etwas forcierter gearbeitet wird, sind überdies mit Vorteil zu 
bewegen, weil sich sonst Gasblasen an der Matrize bilden, die dort ein 
Ansetzen des Niederschlages verhindern und zur Bildung kleiner lócheriger 
Vertiefungen Anlass geben. Man hüte sich aber, das bei der Kupfer- 
Schnellgalvanoplastik mit Erfolg angewendete Einblasen von Luft auch hier 
anzuwenden, weil dadurch die Lósung frühzeitig verdorben werden würde. 
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Die meisten Druckereien, in denen die Stahlbäder bisher schon 
Verwendung fanden, begnügten sich damit, die Kupferplatten oder Clichés 
zu verstahlen, wobei die Verstahlung selbstredend nur hauchdünn sein 
durfte, wollte man nicht die Feinheit der Druckfläche alterieren. Praktischer 
aber ist es, die Druckflüche selbst galvanoplastisch aus Stahl zu erzeugen, 
wie dies in den Staats- und Banknotendruckereien in Europa jetzt all- 
gemein üblich ist und die dünne Stahlschichte von etwa 0,1 mm mit 
Kupfer in bekannter Weise zu verstärken. Derartige Platten wirken wie 
Platten, die ganz aus Stahl erzeugt wurden, und erfuhr ich, dass man 
von ihnen Auflagen bis zu 1'/ Millionen erreichte. Auch die Ver- 
stahlung von Stereotyp-Platten macht immer gróssere Fortschritte und 
sind die Resultate auch hierin ganz erstaunliche. Während man von 
Stereotypplatten, wenn sie unverstahlt sind, hóchstens eine Auflage von 
40—60,000 erreichen kann, steigt die Auflage, wenn die Platten ver- 
stahlt werden, auf 120,000, wie mir eine österreichische grosse Verlags- 
anstalt mitteilte. Das Stereotypmetall leidet durch den Prozess nicht 
im geringsten und ist immer wieder verwendbar; die Verstahlung selbst 
dauert nur ca. 5 Minuten und sind die Abdrücke ebenso scharf, als 
ob die Stahlauflage nicht vorhanden wäre, was ein Zeichen dafür, 
dass die Schichte tatsächlich hauchdünn und äusserst feinkórnig ist. 
Merkwürdig ist die Tatsache, dass nur die erste Niederschlagsschichte 
die besprochene hohe Härte aufweist, während bei stärkerer Schichte 
die Hárte gegen den Rücken des Niederschlages zu abnimmt. 

Die Stahlgalvanoplastik ist nur dort mit Vorteil anzuwenden, wo 
man die Kosten einer Kupfermatrize vom Original nicht zu scheuen hat. 
Die Kupfermatrize wird zum Zwecke der darauf erfolgenden Stahlgalvano- 
plastik mit einer schwachen Silberschichte versehen, die dann entweder 
jodiert oder mit einer Wachslósung überzogen wird. Diese Wachslósung 
macht man sich in der Weise, dass man reinstes Bienenwachs in Alkohol 
auflóst u. z. etwa 5 Gramm Wachs in 150 Gramm Alkohol. Beim Ver- 
dunsten des Alkohols bleibt eine ganz dünne Wachsschichte auf der 
versilberten Matrize zurück, die stark genug ist, um ein Adhärieren 
des Stahlniederschlages auf dem Grundmetall zu verhindern, jedoch 
noch nicht als Isolator wirken kann. Die Niederschláge lósen sich von 
solcherart vorbereiteten Matrizen anstandslos ab und zeigen mathematisch 
scharf alle Details der Matrize. 

Als Anoden in den Stahlbádern verwendet man 5 mm starke Platten 
aus Schmiedeeisen, die mit eisernen Laschen versehen sind, um sie mit 
gutem sicherem Kontakt an die Anodenleitungsstangen der Bäder mon- 
tieren zu können. Ist ein Bad durch den längeren Prozess etwas zu 
neutral geworden, so erkennt man dies sofort an der Farbe des Nieder- 
schlages, welcher mehr ins Blaue spielt, sobald die freie Sáure aus dem 
Bade verschwunden ist. Man hilft dann einfach mit der betreffenden 
Säure wieder bis zur vorgeschriebenen schwach sauren Reaktion nach. 


Die , Waitepatent*. 
Fine neue Schnellpresse für Kupfer- und Stahldruck. 


CHON seit vielen Jahren versucht die Lithographie den teueren 
Stahlstich, der bisher nur Anwendung zur Herstellung von Kunst- 
blättern fand, für industrielle Zwecke vermittelst der Steingravur 

nachzuahmen. Ganz besonders war es Deutschland, welches hierin wirklich 
Hervorragendes leistete und noch leistet. 

So schón aber immerhin diese Stahlstich-Imitationen ausgeführt sein 
mógen, die Steingravur ist in den meisten Füllen ohne Weiteres zu er- 
kennen. Die zarte, glatte, scharfabgegrenzte Linie, die das Metall dem 
Stahl- und Kupferstecher liefert, ist bei dem Stein nie zu erreichen. Die 
Linien werden vielmehr immer unruhig erscheinen, da der Stein kein 
so feines Gefüge wie Metall besitzt. Nachdem nun aber von vielen Seiten 
der Wunsch geäussert worden ist, auch für merkantile Drucksachen den 
Stahl- bezw. Kupferstich in Anwendung zu bringen, musste das Bestreben 
der Maschinenfabriken darauf gerichtet sein, eine Presse zu bauen, welche 
eine so hohe Leistungsfáhigkeit besitzt, dass die in Stahl- bezw. Kupfer- 
stich hergestellten Drucksachen auch für das gewöhnliche Geschäfts- 
leben vorteilhaft, d. h. also nicht allzu teuer würden. Diesem Verlangen 
entspricht eine neuerdings auf den Markt gekommene Stahlstichschnell- 
presse, welche nach Angabe der Fabrik von der Originalplatte pro Stunde 
1000—1500 Drucke in erstklassiger Arbeit leistet und dabei nur eines 
einzigen Mádchens zur Bedienung bedarf. Die Presse liefert Relief- 
Prágung, Stahl- und Kupferstichdruck und Druck von Photogravüre und 
Atzung. Die Maschine ist englischer Erfindung und soll in der kurzen 
Zeit ihrer Existenz ungewóhnlich rasch Aufnahme gefunden haben. Die 
Presse druckt, wie erwähnt, von der Originalplatte und zwar wird der 
Druck gleichzeitig in Relief scharf und klar herausgeprágt; sie färbt 
die Platte selbst ein, wischt sie rein und druckt und prágt in einer ein- 
zigen Oparation. Weitere Vorteile der Maschine sind, wie wir einem 
von der Firma Friedrich & Co. in Offenbach a. M., welche die Fabrikation 
für das Deutsche Reich übernommen hat, versandten Prospekt ent- 
nehmen, die folgende: Kein Geräusch bei der Arbeit, kein Fibrieren 
des Fussbodens, kein Drucker zur Bedienung nótig, (ein intelligentes 
Mädchen genügt) und kräftiger, einfacher Mechanismus. 

Ein Handrädchen an der linken Seite des Pressenkopfes erlaubt 
feinstes und schärfstes Einstellen des Druckes, was ein sehr rasches 
Fertigstellen der Konterpartie, welche beim Druck immer angewendet 
wird, ermöglicht. Dem Farbwerk ist ganz besondere Aufmerksamkeit 
zugewendet. Das Ansetzen von Haut auf der Farbe und das Absetzen 
von Farbe auf dem Boden des Farbkastens ist durch eine im Farbkasten 
sich drehende Walze und durch eine dem Farbbehälter selbst gegebene 
schaukelnde Bewegung verhindert. Hiedurch wird auch stets eine genaue 
gleichmässige Mischung der Farbe erzielt: mit einem halben Kilo Farbe 
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im Farbkasten kann mit dem Drucken begonnen werden. Der Wischer 
reguliert sich vollkommen selbsttätig. Drei Handgriffe, für die Arbeiterin 
bequem erreichbar angebracht, dienen zum momentanen Abstellen des 
Druckes und des Farbwerkes während des Ganges der Maschine, sowie 
zum Stillstellen derselben. Das Farbwerk kann gegen ein solches mit 
einer anderen Farbe innerhalb einer Minute ausgewechselt werden; auch 
wird die Maschine auf Wunsch für Zweifarbendruck eingerichtet geliefert. 
Auch nur für Prägung ohne Farbe lässt sich die Maschine leicht ein- 
richten. Schliesslich ist zu bemerken, dass, wie erwähnt, die Konstruktion 
eine sehr einfache ist, komplizierte Mechanismen vermieden sind und alle 
Vorrichtungen sich rasch erreichen lassen. 

Die im unmittelbaren Anschluss an diesen Artikel eingehängten 
beiden Beilagen sind auf der „Waitepatent“ hergestellt. 


PS 


Dr. E. Albert’s Relief-Cliche. 


A: wir in der letzten Ausgabe von ,Klimsch’s Jahrbuch* (1902 

210) unseren Lesern über das Relief-Cliché Dr. E. Albert’s 
Bericht erstatteten, schlossen wir unsere Ausführungen mit dem 
Ausdrucke der Überzeugung, dass wir es mit einer hochbedeutsamen 
Verbesserung auf dem Gebiete des Illustrationsdruckes zu tun hätten. 
Wir haben in der Zwischenzeit das vielversprechende Verfahren, welches, 
wie selten eine andere Erfindung, das Interesse der Fachwelt erregt hat, 
nicht aus dem Auge gelassen und glauben, dass unseren Lesern ein 
weiterer Bericht über die praktische Erprobung und die technische Aus- 
bildung des Relief-Cliches willkommen sein wird. 

Die theoretische Erkenntnis, dass „die Verlegung der Niveau-Unter- 
schiede von der Oberfläche des Druckcylinders in die Druckform selbst** 
die einfachste Zurichtungsmethode im Illustrationsdruck genannt werden 
muss, drängt sich dem denkenden Fachmanne von selbst auf. Die Tat- 
sache steht mit unerbittlicher Logik fest, dass, wenn das Cliché selbst 
die Erhöhungen der Schatten und die Versenkung der Lichter enthält, 
welche der Buchdrucker mit einem grossen Aufwande von Mühe und 
Fachkenntnis erst auf dem Druckcylinder hervorbringen muss, dass dann 
überhaupt die Zurichtung im wesentlichen als überflüssig erscheinen 
muss. Ein Druckstock, welcher keiner Zurichtung bedarf, wird un- 
zweifelhaft einem solchen vorzuziehen sein, dessen Druck vorab eine 
mühsame Zurichtung erfordert. Nach dieser Erkenntnis kann für den 
Fachmann nur die Frage offen bleiben, ob der praktische Erfolg in der 
Tat der theoretischen Wahrscheinlichkeit entsprochen hat? Bei dem 
weiten Wege, der von der Theorie zur Praxis führt und dessen Endziel 
selbst viele geniale Erfindungen niemals erreichen, ist es angebracht, in 
kritischer Weise die Fortschritte des Relief-Clichés zu prüfen. 


Wie zu erwarten war, hat sich die Fachpresse mit dieser Erfindung, 
welche ein neues Prinzip der Herstellung bedeutet und deshalb von 
fundamentaler Wichtigkeit ist, auf das eingehendste beschäftigt. Das dem 
Praktiker gezeigte Ziel des Illustrationsdruckes ohne Zurichtung musste 
im ersten Augenblicke märchenhaft erscheinen und gerade beim erprobten 
Fachmanne um so mehr skeptische Anschauungen hervorrufen, als ihm 
der grosse Aufwand von Arbeit und Kunstfertigkeit bekannt war, welchen 
der vollendete Illustrationsdruck erfordert. Es galt zunüchst die Frage 
zu prüfen, ob das Herrn Dr. Albert patentierte Metallrelief, welches von 
unten in das Flachcliché hineingepresst wird, und dessen zum Relief defor- 
mierte Fläche tatsächlich die Cylinderzurichtung i in allen ihren Details ent- 
halten könnte, d. h. ob es dem Ätzer gelingen könnte, die üblichen, fein aus- 
gebildeten, manuell oder mechanisch hergestellten Reliefs für die Cylinder- 
zurichtung durch ein ebenso fein gegliedertes Metallrelief zu ersetzen ? 


Dieser Zweifel wird allerdings für jeden, der die von Dr. Albert 
hergestellten Metallreliefs untersucht hat, als beseitigt gelten. Ein Blick 
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auf das Metallrelief eines Bildes von reicher Zeichnung zeigt deutlich, dass 
es fastunmóglich ist, mit Menschenhand durch aufeinander geklebte Papier- 
ausschnitte etc. ein den Lichtern und Schatten eines Bildes so genau ent- 
sprechendes Relief zu erzielen, wie die Atzung es erzeugt. Auch die mecha- 
nische Cylinderzurichtung kann keine Gebilde hervorbringen, welche in 
dem Masse wie das Metallrelief die Details von Schatten und Licht wieder- 
geben. Die fortschreitende Zerstörung der Oberfläche eines Bildes durch 
die Säure wird selbsttätig auch die kleinsten Schattenpartikel verschonen, 
wenn der Zerstörungsprozess im richtigen Augenblicke unterbrochen wird; 
die Lichtpunkte eines Bildes müssen bei der hier absichtlich vorgenom- 
menen Verätzung stets zuerst umfallen, während die Deckung der Schatten 
der Säure längeren Widerstand leistet. Es kann in der Tat keine voll- 
kommenere Zurichtung gedacht werden, als eine Metallplatte, welche aus 
einer nach bestimmten Grundsätzen verätzten Autotypie besteht. Es darf 
somit als feststehend angesehen werden, dass das richtig hergestellte Metall- 
relief Dr. E. Albert's mehr Details enthält und dieselben ausserdem stets 
korrekter am richtigen Platze besitzt, als dies mit der Hand zuerreichen wäre. 

Wir sind in der Lage unseren Lesern den Abdruck eines Relief- 
Clichés und der Zurichtungs-Patrize vorzuführen, welche das vorstehend 
Gesagte veranschaulichen. 

Ein weiterer Zweifel, der die Fachpresse und viele nachdenkende 
Fachleute bescháftigt hat, der nicht allein beim Buchdrucker sondern 
auch beim Chemigraphen entstehen musste, lag in der Frage, ob durch 
die Einpressung der Patrize in die Flachdruckplatte diese letztere nicht 
verdorben werden muss? Die schlechten Erfahrungen, welche nach 
dieser Richtung mit der unter der Zinkplatte angebrachten Kraftzurichtung 
gemacht worden sind, sprachen allerdings sehr gegen die Richtigkeit der 
Annahme, dass die obere Zinkplatte bei der Einpressung der scharf ge- 
ätzten Patrize die hinreichende Duktilität besitzen würde, um das Bild 
mit all seinen Details in ein Relief zu verwandeln. Der Erfinder gibt 
in seiner Patentschrift auf diese Frage, welche offenbar auch ihn selbst 
in intensiver Weise beschäftigt hat, die folgende Antwort: 

„Es muss als ein sehr glücklicher Zufall bezeichnet werden, dass 
gerade diejenigen Materialien, welche in überwiegender Mehrheit für 
Druckformen verwendet werden, sich in vorzüglicher Weise für diese 
Prozedur eignen. Zink z. B. hat nämlich die Eigenschaft, schon bei 
einer geringen Erwärmung von cirka 100°, welche aber noch in keiner 
Weise seine Strukturverhältnisse schädlich verändert, einen hohen Grad 
von Duktilitát zu bekommen und verbindet damit die merkwürdige Eigen- 
schaft, Formationsänderungen, welche es in dieser Temperatur erlitten 
hat, in der Kälte beizubehalten. Diese bei verhältnismässig niederer 
Temperatur entstehenden und dann bleibenden Formänderungen des 
Zinks erleichtern sehr die Manipulationen, die zur Durchführung der 
Niveauverlegung in eine Zinkdruckform notwendig sind. 
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Bei anderen für Druckformen verwendeten Materialien, wie z. B. 
Messing oder Kupfer sind wesentlich höhere Temperaturen nötig, um 
bleibende Formänderungen zu erzielen und muss daselbst in Beachtung 
gezogen werden, dass der Körper, aus dem das Zurichterelief besteht, 
diese Temperatur ohne Schaden aushält.“ 

Die Praxis hat in der Tat bewiesen, dass die in das Flachcliché von 
rückwárts eindringende Patrize der Originalplatte keinerlei Schaden 
zufügt. Ausserdem lässt es sich nicht leugnen, dass die Erhöhung der 
Schatten und die Versenkung der Lichter bis in die kleinsten Einzel- 
heiten hinein bewirkt wird. Es muss sogar zugegeben werden, dass sich 
speziell bei der Autotypie die Wirkung des Bildes frischer und kontrast- 
reicher gestaltet. Auch die Haltbarkeit der Relief- Clichés bei unge- 
wóhnlich hohen Druckauflagen hat sich in der Praxis bewährt. Die 
Fachpresse hat hierüber in ausführlicher Weise Berichte gegeben, welche 
dartun, dass die Widerstandsfähigkeit des Relief-Clichés eine ganz be- 
deutend gróssere ist, als die jeder anderen Druckplatte. 

Eine weitere offene Frage bestand bei der ersten Publikation des 
Relief-Clichés darin, ob sich denn Galvanos mit Blei-Unterguss auch 
in Relief prägen lassen. Der Erfinder war selbst geneigt, diese Frage 
zu verneinen, bis die vorgenommenen praktischen Versuche auch nach 
dieser Richtung die Brauchbarkeit der neuen Erfindung bewiesen haben. 
Es ist allerdings wünschenswert, dass der Bleiunterguss des Galvanos 
vor der Prágung etwas abgehobelt wird, auch hat sich gezeigt, dass die 
Kupferhaut von solider Ablagerung sein muss, weil dieselbe sonst leicht, 
besonders bei grossen Platten durch die Prágung zersprengt wird; in- 
dessen ist es in überzeugender Weise bewiesen, dass das Galvano sich 
in allen Einzelheiten hinein prägen lässt, dass also die neue Zurichtung 
ebenso beim Drucken von Holzschnitten wie von Autotypien anwend- 
bar ist. Die Prägung des fertigen Galvanos kann übrigens bei der 
Autotypie in den meisten Fällen vermieden werden, da man es stets 
vorziehen wird, die Originalätzung in Relief zu pressen und hiervon 
galvanoplastische Abformungen zu machen. Das so entstehende Relief- 
galvano hat grosse Vorzüge, es kommt der Originalplatte viel näher als 
das Flachgalvano. Es ist von unbeschränkter Haltbarkeit und hat in 
seiner praktischen Verwendung alle Erwartungen in glänzender Weise 
übertroffen und Resultate sowohl in der Flachdruckpresse als besonders 
auch in der Rotationspresse ergeben, welche staunenerregend gewirkt 
haben. Deshalb kann ausgesprochen werden, dass die galvanoplastische 
Vervielfältigung des Relief-Clichés den Wert der neuen Erfindung auf 
die hóchste Stufe der Wichtigkeit bringt, und dass das Relief- Cliché 
resp. sein Galvano bei grossen periodischen Unternehmungen bald als 
unentbehrlich angesehen werden wird. 

Eine sehr kritische Frage für die allgemeine Brauchbarkeit des 
Relief-Clichés bildete noch die Zurichtung des sogenannten Auslauf- 
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cliche. Es schien in der Tat zuerst, dass die Zurichtung der aus- 
laufenden Töne auf dem früheren Wege vom Cylinder aus bewirkt 
werden müsste. Die in Relief gepressten Auslaufclichés zeigten zwar 
eine sehr schöne innere Zurichtung, aber der mit Recht so gefürchtete 
Rand war zuerst nicht zu entfernen. Es ist mit Freuden zu begrüssen, 
dass auch diese Schwierigkeit nunmehr vom Erfinder, dessen ausser- 
ordentliches praktisches Geschick zu bewundern ist, gehoben worden 
ist. Der Auslauf des Relief-Clichés neigt sich heute in sanfter Kurve 
nach unten und der äusserste Rand desselben wird nicht mehr von der 
Auftragwalze berührt. Wir müssen auch diese wichtige Frage als gelöst 
gelten lassen. 

Einige vom Erfinder herausgegebenen Winke über die Behandlung 
von Relief-Cliches dürften dem Maschinenmeister willkommen sein. 
Dr. Albert schreibt: 

„Der Druckcylinder-Aufzug hat sich als mittelhart,von folgender 
Beschaffenheit bewährt: Über den nackten Druckcylinder wird ein fester, 
nicht zu starker Kartonbogen, über diesen das Drucktuch oder ein bis 
zwei Bogen Druckpapier und alsdann ein fester Bogen nass als „Straffer“ 
aufgezogen. Kartonbogen, Drucktuch und Straffer zusammen, resp. der 
als gut befundene Überzug darf nur soweit auftragen, dass, je nach der 
Aufzugstärke der betreffenden Maschine, für die richtige Druckstärke 
immer noch 5—6 Druckbogen Spielraum bleiben. 

Für die Justierung der Relief-Cliches von unten treten verschiedene 
Ansichten hervor. Einige Druckereien justieren so, dass die Schatten ein 
Papierblatt über Schrifthöhe stehen, andere justieren genau auf Schrift- 
höhe; jedenfalls muss die Stellung der Auftragwalzen der Justierung 
angepasst werden. Bei Cliches mit Holzfüssen wird die Behandlung 
von unten am besten auf eine korrekte Justierung auf die gewünschte 
Höhe beschränkt, bei eisernen Untersätzen lässt sich dagegen durch 
Unterlegen von Florpost oder Seidenpapier bereits ein Ausgleich er- 
zielen, welcher den späteren Ausgleich von oben auf das geringste 
Minimum beschränkt. Beim Plattendruck von Kolumnen aus Clichés 
und Schrift hat man es in der Hand, auch die Schrift gleich von unten 
zu justieren. Bei der Behandlung von unten ist lediglich zu berück- 
sichtigen, dass immer nach dem richtigen, vollen Ausdruck des ganzen 
Bildes hingearbeitet werden muss; da die Detailzurichtung im Relief 
der Bildplatte liegt, ist es zur Erreichung eines guten Druckes nur Be- 
dingung, die Clichés gleichmässig zum Ausdruck zu bringen. Der Abzug 
eines fünf- bis sechsfachen Bogens nach der sorgfältig ausgeführten Justie- 
rung und richtigen Stellung der Auftragwalzen wird dartun, dass nur 
noch ein geringer Ausgleich von oben notwendig ist. 

Der Ausgleich der Relief-Cliches von oben wird nach dem Ausgleich 
des Schriftsatzes mit Florpost oder Seidenpapier in überraschend schneller 
Weise erzielt, die ganze Form wird bald bis auf geringe Kleinigkeiten 
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druckfertig sein. Über den Ausgleich wird ein zweiter „Straffer“ gespannt, 
auf welchem noch etwaige Nachbesserungen ausgeführt werden kónnen; 
zwei feste, aber nicht zu harte Bogen, lose aufgezogen, von welchen der 
obere als Olbogen dient, vollenden den Cylinderaufzug. Diese beiden 
Bogen werden bei sehr hohen Auflagen, falls sich das Relief in selbige 
etwas einsetzen sollte, von Zeit zu Zeit erneuert, meistens wird es jedoch 
genügen, dass nur der Olbogen nach Bedarf gewechselt wird. 

Der Druck kann bedeutend leichter sein, als er bei dem Flach- 
cliché üblich ist. 

Die Farbgebung kann etwas reichlicher genommen werden.“ 

* ke 


Nachdem das Relief-Cliché seit (it: Jahren die Probe auf seine 
Brauchbarkeit in der Praxis bestanden hat, können wir unser vorig- 
jähriges Urteil als bestätigt ansehen. Es kommt natürlich darauf an, dass 
alle Manipulattonen der Reliefprágung mit Sorgfalt ausgeführt werden, 
der Prägestempel muss richtig geätzt sein, die Prägung selbst so er- 
folgen, dass keine Verschiebung des Stempels stattfindet und die Präg- 
ung darf nicht zu hoch und nicht zu flach sein. Bei Beobachtung dieser 
Erfordernisse seitens der Prägeanstalt ist es wohl ausgeschlossen, dass 
ein erfahrener lllustrationsdrucker nicht alle Vorteile aus dem Präge- 
cliché herausholt, welche dasselbe natürlicher und logischer Weise 
bieten soll. Allerdings ist nicht zu verlangen, dass im Illustrationsdruck 
gänzlich ungeübte Kräfte nunmehr mit dem Relief- Cliché mit einem 
Schlage zu bedeutenden Maschinenmeistern werden; das Relief-Cliché 
erleichtert die Arbeit des Maschinenmeisters, besonders aber auch ver- 
mindert dasselbe seine grosse Verantwortung in ganz bedeutendem Masse, 
aber je tüchtiger der Maschinenmeister ist, desto hóhere Vorteile wird 
er aus der Anwendung der neuen Erfindung schópfen kónnen. 
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Galvanische Nickelmatern. 


UR Herstellung bezw. zum Guss von Buchdrucktypen bedarf man 
sogenannter Matern. Bekanntlich wurden diese bisher auf folgende 
zwei Arten hergestellt: 

1. Durch Herstellung eines Stahlstempels und Einprägen dieses 
Stempels in ein Metallstück, gewöhnlich in Kupfer, und in neuerer Zeit, 
der besseren Haltbarkeit wegen, auch in Nickelin. 

2. Durch Herstellung eines dicken galvanischen Kupfernieder- 
schlages von dem in Schriftmetall gravierten Originalbuchstaben; dieser 
Niederschlag wurde dann in Zink oder ein anderes Metall eingegossen 
oder eingelassen und in die Form und Grösse des erforderlichen Masses 
der Matrizen gebracht. 

Bei beiden Verfahren besteht ein grosser Nachteil darin, dass die 
durch fortwährende Verbesserung der Leistungsfähigkeit der Giess- 
maschine gesteigerte Produktion, eine raschere Abnützung des Matrizen- 
materials bedingt und man gezwungen ist eine allzuhäufige Erneuerung 
der Matern vorzunehmen, welche in Schriftgiessereien von einiger Be- 
deutung eine fortlaufende jährliche Ausgabe von einigen tausend Mark 
erfordert, nur um den jeweiligen Maternbestand in Ordnung zu erhalten. 
Absehen wollen wir ganz von dem Zeitverlust, der durch ein plötzliches 
Unbrauchbarwerden von Matern entsteht und die dann nicht so rasch, 
wenigstens bei den galvanischen Matern, zu ersetzen sind; dauert es doch 
bei grösseren Kegeln mindestens 3—4 Wochen. 

Aus allen diesen Gründen war man schon seit langen Jahren pente 
ein Verfahren zu erfinden, welches ein widerstandsfühigeres, hárteres 
Material für die Giessmatern liefern sollte. Diese Versuche, ein härteres, 
widerstandsfáhigeres Metall als Kupfer zur Herstellung von Matern 
niederzuschlagen, sind schon fast von allen grósseren Schriftgiessereien, 
sowie von vielen Berufs-Elektrochemikern unzählige Male gemacht 
worden, ohne indessen auch nur zu dem geringsten brauchbaren Resul- 
tate geführt zu haben. 

Der Aktiengesellschaft für Schriftgiesserei & Maschinenbau in Offen- 


bach a. M. ist es nun nach jahrelangen mühevollen Arbeiten und Versuchen - 


gelungen, Matern aus galvanischem Nickel in jeder beliebigen Stärke 
genau wie in Kupfer herzustellen, welche nach den vorliegenden Resultaten 
auch bei dem stärksten und leichtsinnigsten Gebrauche unverwüstlich sind. 

Wir wollen hierbei bemerken, dass man bis jetzt nur im Stande war, 
brauchbare Nickelniederschläge in Stärke von Bruchteilen eines Milli- 
meters herzustellen und beruht sonach diese Erfindung im Grossen und 
Ganzen auf der Herstellung beliebig starker galvanischer Nickelnieder- 
schläge. 

Es sind mit diesen auf galvanischem Wege erzeugten Matern Ver- 
suche gemacht und es sind mit Absicht alle diejenigen Mittel (Glühend- 
machen des Giessmetalles, höchste Anspannung der Kolbenfeder etc.) 
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zur Anwendung gebracht, welche eine der seither gebräuchlichen Matern 
(galvanische oder von einem Stempel in Kupfer geprägte) unter allen 
Umständen bei den ersten paar Güssen unbrauchbar gemacht haben 
würde; diese Mittel sind nicht imstande gewesen, an den Nickelmatern 
bei 3—4 Tage lang anhaltendem Gusse die geringste Spur von Ver- 
brennung, Verzunderung oder sonstige Schäden hervorzurufen. 

Da man nun ausserdem einen Stahlstempel, ohne denselben zu 
beschädigen, zwecks Herstellung einer Mater, nicht so tiefin ein Stück 
Nickel oder ein ähnlich hartes Metall einprägen kann, so wird man in 
Zukunft von der teueren Herstellung derartiger Stempel absehen können 
und die Originalbuchstaben nur noch in Schriftmetall gravieren, was 
ebenfalls bei Neuanschaffungen eine Ersparnis von mindestens 50°%o 
bedeutet. 

Was den Guss aus Nickelmatern anbetrifft, so ist derselbe viel 
reiner und glatter, genau so wie der Originalbuchstabe, er ist spiegel- 
blank und neigt aus diesem Grunde, wie die Erfahrung bei allen polierten 
Metallen lehrt, viel weniger zur Oxydierung, als ein aus einer matten 
schon halb verbrannten resp. verzunderten Mater gegossener blinder 
Buchstabe, der dann meistens auch noch aussieht, als ob er sich schon 
jahrelang auf dem Lager der Giesserei befunden hätte. 

Die Herstellung solcher Matern ist ziemlich einfach, wenn sie auch 
peinlich genau geschehen muss, nimmt überdies nur die Hälfte Zeit 
wie galvanische Kupfermatern in Anspruch, wobei zu berücksichtigen 
ist, dass man jeden Schriftguss, auch den der gróssten Kegel, sowie 
Einfassungen mit den feinsten Linien, in Zukunft in aller Ruhe auf der 
Komplettgiessmaschine herstellen kann. 


Ein neues Übertragungsverfahren 
der Firma Klimsch & Co. in Frankfurt a. M. 


N der Regel teilt man die verschiedenen Reproduktionsverfahren in 
solche ein, welche für Hoch-, Flach- oder Tiefdruck bestimmt sind, 
oder aber in solche, welche auf photographischer Übertragung be- 

ruhen, gegenüber denen, welche auf manueller Wiedergabe wie Litho- 
graphie, Holzschnitt etc. begründet sind. Man kann jedoch auch eine 
Unterscheidung zwischen Reproduktionsverfahren machen, welche sich 
für die Wiedergabe beliebiger Objekte in nur wenigen Exemplaren eignen, 
gegenüber denjenigen, welche die Vervielfältigung in grösserer Anzahl 
bezwecken. Diese Unterscheidung ist umsomehr gerechtfertigt, als die 
beiden genannten Kategorien ein scharf von einander getrenntes An- 
wendungsgebiet besitzen. In die erste Gruppe würde man in der Haupt- 
sache die rein photographischen Kopierverfahren, sowie die Lichtpaus- 
verfahren, Hektographie u. s. w. stellen, während die letztere Gruppe alle 
Verfahren, welche man schlechthin als graphische und photomechanische 
bezeichnet, zu umfassen hätte. Handelt es sich darum, architektonische 
Zeichnungen, Pläne und dergl. rasch und billig zu vervielfältigen, so 
wird heutzutage fast allgemein das Lichtpausverfahren angewandt. Dass die 
darin zu erzielenden Resultate weder auf Qualitätnoch aufgrosse Präcision 
Anspruch machen können, ist allgemein bekannt. Sie erfüllen jedoch 
im allgemeinen ihren Zweck, sodass man sich nach einem Ersatz nicht 
umsah. Nun kommt aber hinzu, dass die meisten Lichtpausverfahren (es 
gibt deren mehrere) auch recht langsam arbeiten, oder fast ganz ver- 
sagen, wenn das Licht, z.B. im Winter, schlecht ist, oder Originale auf 
starkem Papier vervielfältigt werden sollen. Ferner sind häufig von 
Plänen oder technischen Zeichnungen nicht nur 1—2 sondern 20, 50 
oder selbst 100 Kopien anzufertigen und verlangt man für erstere ausser- 
dem auch noch genaue Einhaltung der Mafse. Hier versagen nun die 
genannten Verfahren und man sieht sich genötigt, die Photolithographie 
zu benutzen, obwohl sie für solch kleine Auflagen und bei grossen 
Formaten recht teuer zu stehen kommt und besondere kostspielige Ein- 
richtungen erfordert. In vielen Fällen reichen die photographischen 
Apparate in der Grösse gar nicht aus, sodass oft die Originale noch in 
einzelne Stücke geschnitten oder sonst beschädigt werden müssen, um 
die Aufnahme in Originalgrösse nur zu ermöglichen. 

Es ist nun auffällig, dass innerhalb des letzten Jahres so sehr häufig 
die Frage auftauchte, ob es nicht ein Verfahren gäbe, durch welches die 
oben geschilderten Milsstände beseitigt würden. Inzwischen nahm eine 
Berliner Firma ein Patent auf ein Verfahren umdruckfähiger Lichtpausen. 
Hiermit war ein kleiner Fortschritt gemacht, da sich die vermittelst des- 
selben hergestellten Lichtpausen wie sogenannte Fettkopien auf photo- ` 
lithographischem Papier auf Stein umdrucken und dann fortdrucken 
liessen. Wir wissen nicht inwieweit sich das Verfahren bewährt hat. Das 


216 Ein neues Übertragungsverfahren der Firma Klimsch & Co. in Frankfurt a.M. 


genaue Einhalten bestimmter Malse ist jedenfalls damit nicht zu crzielen, 
ebensowenig wie feinere Arbeiten damit geliefert werden kónren. 

Wir stellten daher Versuche an, welche dahin gingen, eine Methode 
ausfindig zu machen, nach welcher die betreffenden Originale direkt auf 
Stein, Zink- oder Aluminiumplatten übertragen werden konnten. Auf Stein 
war dies nicht schwierig zu erzielen; da jedoch die Sensibilisierung und 
das Kopieren grósserer Steine Schwierigkeiten bereitet, so begnügten wir 
uns hiermit nicht, sondern arbeiteten ein Verfahren aus, welches die 
sichere Ubertragung auf Zink- und Aluminiumplatten zulásst. Dasselbe 
besteht darin, dass ein beliebiges Original, welches natürlich auf der 
Rückseite nicht bedruckt sein darf, auf die Metallplatte direkt kopiert 
und sodann die Übertragung zum Druck fertig gemacht wird. Da die 
Arbeiten noch nicht ganz abgeschlossen sind, so begnügen wir uns, in 
diesem Jahrbuche einstweilen ein Resultat vorzuführen. Auf beifolgendem 
Blatt stellt der obere Druck das Original dar, nach welchem die untere 
Zinkätzung hergestellt wurde. Wir bemerken ausdrücklich, dass ein 
gleicher Abdruck des Holzschnitt-Galvanos auf gestrichenem Kunstdruck- 
papier zur direkten Kopierung auf die Zinkplatte benutzt und diese 
dann hochgeätzt wurde. Hieraus ist zu ersehen, dass wir gleich noch 
einen Schritt weiter gegangen sind, indem wir das Verfahren auch für den 
Buchdruck nutzbar gemacht haben. Unsere Versuche erstreckten sich bis 
jetzt ausser auf Originale auf Pausleinen auch auf solche auf dickes Zeichen- 
papier, ungestrichene und gestrichene Druck- und Kreidepapiere. Auch 
haben wir ausser einfarbigen Plánen mehrfarbige Zeichnungen (teils mit 
Wasserfarben hergestellt), feinste Gravuren, Holzschnitte, Autotypien etc. 
auf die erwähnte Art vervielfältigt. | 

Soweit bis jetzt zu überblicken ist, dürfte sich demnach das neue 
Verfahren zur Reproduktion der verschiedensten Originale in Zinko- 
graphie und Flachdruck eignen, sobald Originalgrösse zulässig und die 
Rückseite der Originale nicht bedruckt ist. In allen diesen Fällen wird 
dann die photographische Aufnahme überflüssig. Bei grossen Plänen 
und dergleichen fállt noch besonders die unbedingte Einhaltung der 
Dimensionen in’s Gewicht. Die Originale bleiben in allen Fällen un- 
berührt und unbeschädigt. 

Wir haben das Verfahren zum Patent angemeldet und hoffen im nächsten 
Jahrgange des Jahrbuches über die weitere Ausgestaltung desselben ein- 
gehender berichten zu können. 


Digitized by Google 


Klimsch’s Jahrbuch 1902. 


Holzschnitt von J. G. Huch Co., Braunschweig. 
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Chronik 
der wichtigsten Ereignisse im Fache seit 1. Januar 1900. 


1900. 1.Jan.  100jáühriges Bestehen des „Schwabacher Tageblatt“ in Schwabach. 

»  3.Jan. 100jähriges Bestehen der „Zittauer Nachrichten“ in Zittau. 

', 25. Febr. Paul Kröner, erster Leiter der technischen Betriebe der Verlagsgesell- 
schaft „Union“ in Stuttgart im 60. Lebensjahre gestorben. 

» 7. April Brand der Gutenbergdruckerei in Leipzig, wobei 5 Personen ums Leben 
kamen. 

» 13. April Hermann Schlüter in Hannover, Inhaber der Schlüter'schen Buch- 
druckerei und Verleger des Hannover’schen Tageblattes, gestorben. 

» 12. Mai Eröffnung des Deutschen Buchgewerbe-Hauses in Leipzig. Die Kunst- 
akademie und die Kunstgewerbeschule in Leipzig werden unter dem 
Namen „Königliche Akademie für graphische Künste im Buchgewerbe“ 
zu einer Anstalt vereinigt. 

» 25.Mai Joseph Ernst, Kgl. bayer. Kommerzienrat, Mitinhaber der Firma Alois 
Dessauer, Buntpapierfabrik, Aschaffenburg gestorben. 

„ 18.]uni 200jähriges Geschäftsjubiläum und 125jähriges Bestehen der Wormser 
Zeitung, Buchdruckerei Kranzbühler in Worms. 

„ 23. Juni S500jährige Geburtsfeier Johannes Gutenbergs. 

» 29. Juni Vor 150 Jahren erschien die erste Zeitung in Hannover: „Hannoversche 
Anzeigen von allerhand Sachen, deren Bekanntmachung dem gemeinen 
Wesen nötig und nützlich“, herausgegeben von Hofgerichtsassessor von 
Wüllen, gedruckt bei Heinrich Ernst Christoph Schlüter. 

»  l.J]ui Die Aktiengesellschaft für Buntpapier- und Leimfabrikation in Aschaffen- 
burg feiert ihr SOjähriges Bestehen. 

»  s.Juli Der Vorstand der Deutschen Buchdrucker-Berufsgenossenschaft erlässt 
ein Preisausschreiben zur Erlangung einer Vorrichtung zum Schutze 
der Hände beim Einlegen an Tiegeldruckpressen. Für die beste Lösung 
der Aufgabe wurden Mk. 1000.— ausgesetzt. 

» 28.]uli Die Luxuspapierwarenfabrik von Hahne & Werninghaus in Dóhren bei 
Hannover wird durch Grossfeuer zerstórt. 

»  4.u.5. Aug. Die Gesellschaft „Typographia“ in Leipzig feiert das 60jährige Be- 
stehen. 

» 19. Aug. Philipp Dessauer, Kgl. bayer. Kommerzienrat und Generaldirektor der 
Aktiengesellschaft für Buntpapier- und Leimfabrikation und der Aktien- 
gesellschaft für Maschinenpapier- und Zellstoff-Fabrikation, Aschaffen- 
burg gestorben. 

» 29. Aug. Leopold Werlitz, Teilhaber des J. B. Metzler'schen Verlags in Stuttgart, 
Gründer des süddeutschen Buchhändler-Vereins im 84. Lebensjahre 
gestorben. . 

» 2. Sept. Dr. Ed. Brockhaus, Leipzig, Mitbegründer und langjähriger Vorsitzender 
des Deutschen Buchdruckervereins, feiert das 50 jährige Berufsjubiläum. 

„ 2. sept. 100jähriges Jubiläum der Schulze’schen Hofbuchhandlung und Hof- 
buchdruckerei in Oldenburg. 

» 12. Okt. Der Anzeiger für das Fürstentum Lübeck in Eutin feiert sein 100jáhriges 
Jubiläum. 

» 11. Nov. Gründung des Vereins Deutscher Steindruckereibesitzer. 

» 5. Dez. Gründung einer Typographischen Gesellschaft in Nürnberg. 

» 27. Dez. Erscheinen der 3000. Nummer der „Illustrierten Zeitung“, Verlag von 
J. J. Weber in Leipzig. 

» 31. Dez. Kommerzienrat Giesecke, Seniorchef des typographischen Instituts 
Giesecke & Devrient in Leipzig, gestorben. 
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1901. 


3 3 


» 


21. Jan. 
7. Febr. 
6. März 
14. März 
17. März 
22. März 
17. Mai 
22. Mai 
30. Mai 


23. Juni 
31. Juli 


l. Aug. 
16. Sept. 


12. Okt. 


19. Nov. 
10. Dez. 
31. Dez. 


1. Jan. 
1. Jan. 


1. Jan. 
1. Jan. 
2. Jan. 


5. Jan. 


10. Febr. 


11. Febr. 


21. Febr. 


3. März 


12. März 
20. März 


Chronik. 


Hofrat Ottomar Volkmer, Direktor der k. k. Hof- und Staatsdruckerei 
in Wien, gestorben. 

Hundertste Wiederkehr des Todestages von Daniel Chodowiecki. 

Die Lübeckischen Anzeigen in Lübeck feiern ihr 150 jähriges Jubiläum. 
Johann Friedrich Hermann Hartung, Königsberg i. Pr., letzter Besitzer 
der 1730 von Johann Heinrich Hartung gegründeten Buchdruckerei und 
Verlagsanstalt (jetzt Aktiengesellschaft), in Leipzig gestorben. 

Hofrat Ernest Ganglbauer wird zum Direktor der k. k. Hof- und Staats- 
druckerei in Wien ernannt. 

Jul. Hüffer, Teilhaber des Verlags Aschendorf'sche Buchhandlung und 
Redakteur des Münster’schen Anzeigers, Münster i. W. gestorben. 
Franz Ernst, Mitinhaber der Firma Alois Dessauer, Buntpapierfabrik, 
Aschaffenburg gestorben. 

Ferdinand Haasenstein, Mitbegründer der Firma Haasenstein & Vogler 
A.G. in Berlin im 74. Lebensjahre gestorben. 

Die Firma Gebrüder Borchers, Lübeck begeht das 75jährige Bestehen 
der Steindruckerei. 

Feierliche Enthüllung des Gutenbergdenkmals in Magdeburg. 

100 jähriges Bestehen der Herder'schen Verlagshandlung und Buch- 
druckerei in Freiburg i. Br. 

75jähriges Bestehen des Bibliographischen Instituts in Leipzig. 

Ferd. Schlotke, Gross-Lichterfelde, Buchdruckereibesitzer und lang- 
jähriger Herausgeber des „Journals für Buchdruckerkunst“, im 67. Lebens- 
jahre gestorben. 

Beschluss betr. Einführung des Allgemeinen Deutschen Buchdrucker- 
tarifs seitens der Vereinigung rheinisch-westfälischer Buchdruckereibe- 
sitzer in Düsseldorf. 

Eduard Osterrieth, Teilhaber der Druckfirma August Osterrieth in Frank- 
furt a. M. gestorben. 

Gustav Röthe, früherer Buchdruckereibesitzer und Verleger des Grau- 
denzer „Geselligen“, im 73. Lebensjahre in Berlin gestorben. 
250jühriges Bestehen der Mintzel’schen Buchdruckerei in Hof a. S. 
(Inh. Heinr. Hórmann). 

S0jáhriges Jubiläum der ,Gartenlaube*. 

100jáhriges Bestehen des Hofer Anzeigers, Mintzel'sche Buchdruckerei 
(H. Hórmann), Hof a. S. 

200jáhriges Jubiläum des „Schwäbischen Merkurs“ in Stuttgart. 
Einführung des neuen Buchdrucker-Tarifs. 

Die Firma Klinkicht & Sohn und das „Meissener Tageblatt“ in Meissen 
feiern ihr 100jähriges Bestehen. 

100 jähriges Bestehen der Buchdruckerei C. G. Naumann, Leipzig. 
Alois Kiefer, Vorsitzender des Ortsvereins des Verbandes der Deutschen 
Buchdrucker in München, gestorben. 

Dr. Emil Hartmeyer, Chefredakteur der „Hamburger Nachrichten“ und 
Besitzer der Firma Hermanns Erben, im 82. Lebensjahre gestorben. 
Brand des Geschäftshauses der Kunstanstalt Meisenbach, Riffarth & Co., 
Leipzig. 

Kommerzienrat Karl Krause, Seniorchef der von ihm begründeten Ma- 
schinenfabrik Karl Krause in Leipzig, im 79. Lebensjahre gestorben. 
In Hamburg wird eine Typographische Gesellschaft gegründet. 

Eine Versammlung der Zwangsinnung Leipziger Buchdruckereibesitzer 
beschliesst mit 94 gegen 55 Stimmen das Fortbestehen der Zwangs- 
innung. 


1902. 23. März 


” 


” 


7. April 
12. April 


1. Mai 
3. Mai 


7. Mai 
24. Mai 
9. Juni 
13. Juni 
23. Juni 


1. Juli 


4. Aug. 
9. Aug. 
26. Aug. 


6. Sept. 
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Kommerzienrat Karl Scheufelen, Gründer der Papierfabrik Karl Scheu- 
felen in Oberlenningen u. T., im 79. Lebensjahre gestorben. 

Die Gegner der Zwangsinnung gründen eine ,Zwangslose Vereinigung 
Leipziger Buchdruckereibesitzer*. 

Geh. Kommerzienrat Georg Jänecke, Hannover feiert sein 60 jähriges 
Buchdruckerjubiláum. 

Eróffnung der Industrie- und Gewerbe-Ausstellung in Düsseldorf. 
August Grimpe, Buchdruckereibesitzer in Hannover feiert sein 70jáhriges 
Buchdruckerjubiláum. 

Albert Henry Payne, Inhaber des Verlagsgeschüftes A. H. Payne, Leip- 
zig im 90. Lebensjahre gestorben. 

Senatsbuchdrucker Carl Lütcke, in Firma Lütcke & Wulff in Hamburg 
gestorben. 

100 jährige Wiederkehr des Tages, an welchem die „Kölnische Zeitung“ 
an die Firma M, DuMont-Schauberg in Köln überging. 

Bernh. Dondorf, -Frankfurt a. M., Gründer der Kunstanstalt B. Dondorf 
daselbst, im 94. Lebensjahre gestorben. 

General-Versammlung (4. ordentliche) des Verbandes der Deutschen 
Buchdrucker im Hotel Treffler in München. 

SOjähriges Bestehen des typographischen Instituts Giesecke & Dev- 
rient in Leipzig. Der Seniorchef des Hauses, Dr. Bruno Giesecke 
wird vom Kónig von Sachsen zum Geheimen Kommerzienrat ernannt, 
Kommerzienrat Friedrich Pustet, Senior der Firma Friedrich Pustet in 
Regensburg, im 71. Lebensjahre gestorben. 

Eduard Elben, langjähriger Teilhaber und früherer Redakteur des 
„Schwäbischen Merkurs“ in Stuttgart, im 76. Lebensjahre gestorben. 
Bürgermeister a. D. Senator Dr. Otto Gildemeister, langjáhriger Chef- 
redakteur der Weserzeitung in Bremen, gestorben. 

Karl Büchler, Stuttgart, Vorsitzender des Kreises IV des Deutschen 
Faktoren-Bundes, feiert sein SO jähriges Berufsjubiláum. 
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Zeilenbeschneid-Vorrichtung an Matrizensetz- und Zeilentypengiessma- 
schinen, bei welchen das lose Messer durch Mutter und Schraube bewegt 
wird, von Christian Augustus Albrecht in Berlin, Paulstrasse 8. 23. Ja- 
nuar 1902. 

Typengiess- und Setzmaschine, bei welcher die Typen während des Setzens 
in ihrem Verbrauch entsprechender Zahl gegossen und in ihre bezüg- 
lichen Typenmagazine überführt werden, von The Fowler Composing & 
Type Setting Company in Chicago. 6. Februar 1901. _ 

Schaltwerk für die Registerstreifen von Typengiess- und Setzmaschinen, 
welche aus zwei von einem gemeinsamen Hebelwerk angetriebenen Schalt- 
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klinken und einem Schaltrade besteht, von Lanston Monotype Machine 
Company in New-York. 2. Mai 1901. 

Vorrichtung zum Anschliessen der Letternmetallpumpe an die Gussform 
von Typengiess- und Setzmaschinen; Zusatz zu Patent No. 113878, von 
Lanston Monotype Machine Company in New-York. 2. Mai 1901. 


Abteilung b. 


Verfahren zur Herstellung von Plättmustern, von H. Tedesco in Paris. 
22. März 1900. 

Verfahren zur Herstellung von Farbplatten für den Mehrfarbendruck, von 
W. Ziegler in München, Bothmerstrasse 17. 15. Januar 1901. 

Verfahren zur Herstellung von hochgeätzten Druckplatten, die in den 
Weissen ein Netzmuster enthalten, von G. H. Calmels in Paris. 22. Fe- 
bruar 1991. | 

Verfahren zur Herstellung von geätzten Druckplatten, von Dr. E. Albert 
in München, Schwabingerlandstrasse 55. 23. Februar 1900. 

Verfahren zur Herstellung von Reliefmoletten aus gehärtetem Stahl durch 
Atzung, von Ernst Rolffs in Siegfeld bei Siegburg. 22. Februar 1901. 
Verfahren zur Herstellung von Matrizen zum Druck von Holzimitation, 
von Josef H. Wurbs in Tetschen a. E. 24. Juli 1900. 

Verfahren zum Ermóglichen des sofortigen Zusammendruckes von zwei 
und mehr Farben in beliebig hohen Auflagen, von Dr. Eugen Albert in 
München, Schwabingerlandstrasse 55. 17. Mürz 1900. 

Verfahren zur Herstellung von Farbplatten für den Mehrfarbendruck ; Zu- 
satz zu Patent No. 127254, von Walther Ziegler in München, Bothmer- 
strasse 17. 8. Oktober 1901. 

Verfahren zur Herstellung von Hochdruckplatten durch Abguss u. s. w. 
von tiefgravierten Platten, von Hermann Döring in Dresden, Hüblerplatz 2. 
10. Februar 1901. 


Abteilung c. 


Verfahren zur Herstellung von Stereotypmatrizen, von Baron N. von 
Jomini in St. Petersburg. 19. April 1899. 
Verfahren zur Herstellung von Celluloiddruckstócken, von J. G. Schelter 
& Giesecke in Leipzig. 13. November 1900. 
Mechanische Zurichtung an Druckplatten, von Dr. E. Albert in München, 
Schwabingerlandstrasse 55. 28. Juli 1899. 
Verfahren, um das Aufrichten der Fasern bei aus reinem oder fast reinem 
Asbest hergestellten Stereotypiematrizen zu verhindern, von L. Elias in 
Breslau, Kaiser Wilhelmstrasse 27. 24. Januar 1901. 
Verfahren zur Herstellung von Celluloidclichés; Zusatz zu Patent No. 
116252, von C. Lorch in Leipzig-Lindenau, Kaiser Wilhelmstrasse 22. 
18. April 1900. 
Verfahren zur Herstellung von Matrizen für Stereotypiedruck mittels einer 
Tiegeldruckpresse, von Maschinenfabrik Rockstroh & Schneider Nachf., 
Akt.-Ges., in Dresden-Heidenau. 17. März 1901. 
Maschine zur Herstellung von Druckplatten mit erhabenen Typen aus 
weichem Metallblech, von Joseph Smith Duncan in Chicago. 24. Juni 1898. 
Maschine zur Herstellung von Druckplatten mit erhabenen Typenzeilen, 
von Joseph Smith Duncan in Chicago. 28. November 1899. 
Befestigungsklammer für Stereotyp-Druckplatten, von Ferdinand Wesel in 
New-York. 12. September 1900. 
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Druckstock zum gleichzeitigen Ausstanzen und Befestigen von Schrift- 
zeichen auf einer Unterlage, von Maschinenfabrik Rockstroh & Schneider 
Nachf., Akt.-Ges., in Dresden-Heidenau. 7. Februar 1901. 

Verfahren zur mechanischen Herstellung von Zurichtungen durch Ver- 
stärken eines Probeabzuges mit pulverförmigen Stoffen, von Max Deth- 
leffs in Stuttgart, Werastrasse 116. 19. März 1901. 

Verfahren, um das Aufrichten der Asbestfasern bei Stereotypiematrizen 
aus Asbestpappe zu verhindern, von Leopold Elias in Breslau, Kaiser 
Wilhelmstrasse 27. 17. April 1901. 

Verfahren zur Herstellung von Matrizentafeln für Stereotypdruck, von 
Thomas James Clarke Drewett in London. 23. März 1901. 
Matrizenblatt für Trockenstereotypie, von Edmund Sander, Jollystrasse 21, 
Dr. Walter Migula, Rudolfstrasse 14, und Robert Krafft, Uhlandstrasse 5, 
in Karlsruhe. 10. März 1901. 


Abteilung d. 


Bezug für Druckcylinder bezw. Gegendruckfundamente von Druckpressen, 
von M. L. Severy in Arlington Heights, und G. S. Heath in Revere. 
24. Juli 1909. 

Einrichtungen an Wischvorrichtungen von Druckpressen zum Wiederge- 
winnen von Farbe mittels Schabers, von The Johnston Foreign Patents 
Company Ltd. in London. 26. September 1899. 

Maschine zum Bedrucken leicht zerbrechlicher Platten, von C. H. Cohen 
in London. 2. Oktober 1900. 

Vorrichtung an Druckpressen zur Herstellung von Abreissblócken, von 
S. J. Moore in Toronto. 12. Juni 1900. 

Lagerhülse für die Druckspindel an Druck- und Prügepressen, von The 
Johnston Foreign Patents Company Ltd. in London. 26. September 1899. 
Antriebvorrichtung für die Druckgangbewegung der Pressspindel an Druck- 
und Prägepressen, von The Johnston Foreign Patents Company Ltd. in 
London. 26. September 1899. 

Sicherheitsvorrichtung an Druck- und Prägepressen zum Verhindern eines 
nochmaligen Niedergehens der Druckspindel infolge des beim Druck- 
schlag auftretenden Rückpralls, von The Johnston Foreign Patents Com- 
pany Ltd. in London. 26. September 1899. 

Einrichtung an Wischvorrichtungen für Druckpressen zum Verhindern der 
Vorwürtsbewegung der Wischunterlagen, von The Johnston Foreign Pa- 
tents Company Ltd. in London. 26. September 1899. 

Vorrichtung zur Herstellung sowie Vervielfältigung an Flachdruckwalzen 
für Druckpressen, von American Lithographic Company in New-York. 
21. November 1899. . 
Vorrichtung an Druckpressen zum Anfeuchten des Formcylinders, von The 
Aluminium Plate & Press Company in Plainfield und New-York. 18. Juli 1899. 
Schnellpresse mit feststehenden Druckformen und darüber sich hinbe- 
wegendem Druckcylinder, von Leipziger Schnellpressenfabrik, A.-G. vor- 
mals Schmiers, Werner & Stein in Leipzig. 27. März 1900. 
Antriebvorrichtung für Druckcylinder an Maschinen zum Bedrucken von 
schrittweise abgezogenem Rollenpapier, von A. H. Ray in Ashland. 

22. August 1900. 

Nachgiebiger Überzug für Druckcylinder u. dgl, von J. E. Rhodes in 
Borough of Brooklyn. 21. Oktober 1900. 

Vorrichtung zum Einlegen der Auftragwalzen in Schnellpressen mit Cy- 
linderfarbwerk, von Vereinigte Maschinenfabrik Augsburg und Maschinen- 
baugesellschaft Nürnberg A.-G. in Augsburg. 9. Januar 1901. 
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Aufwickelwalze für Wischpapierbahnen an Druckpressen, von The John- 
ston Foreign Patents Company Ltd. in London. 26. September 1899. 
Plattendruckpresse mit Kniehebelbewegung, von E. H. Schmidt in London. 
1. Juni 1900. 

Schutzvorrichtung an Tiegeldruckpressen, von J. von Lospichl in Offen- 
bach a. M., Senefelderstrasse 34. 25. August 1900. 

Druckmaschine für erhabenen Druck, von F. Waite in Otley. 29. Aug. 1900. 
Presse zum Bedrucken hohler und erhabener Flächen, Schilder u. dgl., 
von H. Lantermann und H. Krauss in Berlin, Lützowstrasse 73. 11. Ja- 
nuar 1901. 

Wischvorrichtung an Plattendruckpressen, von F. Waite in Otley. 

29. August 1900. 

Flachdruckwalze für Mehrfarben-Druckmaschinen, von American Litho- 
graphic Company in New-York. 21. November 1899. 

Belag für Druckcylinder bezw. Gegendruckfundamente von Druckpressen, 
von M. L. Severy in Arlington Heights. 26. Juli 1900. 

Einrichtung an Wischvorrichtungen für Druckpressen zur Verhinderung 
der Rückwürtsbewegung der Aufwickelwalze, von The Johnston Foreign 
Patents Company Ltd. in London. 26. September 1899. 

Maschine zur Herstellung von Gelatinebildern, von Charles und St. Faujat 
in Frankfurt a. M., Kaiserstrasse 75. 4. Dezember 1900. 

Bandlose Ausführung und Auslegung der Druckbógen an Schnellpressen, 
von Victoria-Werke A.-G. in Nürnberg. 9. September 1900. 

Bandlose Bogenausführung an Schnellpressen, von Victoria-Werke A.-G. 
in Nürnberg, 9. September 1900. 

Plattencylinder zum gleichzeitigen Drucke mehrerer Farben an Rotations- 
maschinen, von H. Schwoche in Kottbus. 3. November 1900. 
Mehrfarben-Schablonendruckvorrichtung, von Ph. Orsoni in Paris. 29. Sep- 
tember 1898. 

Rotationsmaschine zum gleichzeitigen Drucken mehrerer Farben von einer 
Druckform, von Julius Funcke in Hagen i. W. 2. September 1900. 
Plattenhalte- und Spannvorrichtung an Formcylindern von Druckpressen, 
von R. Hoe in New-York. 26. Juli 1899. 

Anlege- und Zuführungsvorrichtung für lithographische Rotationspressen, 
von Henrichsen & Mohr in Kopenhagen. 8. November 1900. 
Mehrfarben-Rotationsmaschine mit bestándig sich drehendem Formcylinder 
und mehreren Druckcylindern, von R. Hoe in New-York. 2. August 1899. 
Vorrichtung zum Stillstellen unter gleichzeitiger Bremsung des aussetzend 
sich drehenden Druckcylinders von Schnellpressen, von Victoria-Werke, 
A.-G. in Nürnberg. 3. Oktober 1899. 

Ausrückvorrichtung für Tiegeldruckpressen; Zusatz zu Patent No. 122548, 
von J. G. Schelter & Giesecke in Leipzig. 23. Dezember 1900. 

Ein- und Ausrückvorrichtung für Tiegeldruckpressen, von J. G. Schelter 
& Giesecke in Leipzig. 1. Januar 1901. 

Schutzvorrichtung an Tiegeldruckpressen, von E. Horn in Leipzig-Lindenau, 
Erdmannstrasse 22. 8. Januar 1901. 

Karrenantrieb für Cylinderschnellpressen mittels waagerecht zum Funda- 
mente laufender Kette, von Maschinenfabrik Rockstroh & Schneider Nachf., 
A.-G. in Dresden-Heidenau. 25. Dezember 1900. 

Antrieb des Karrens von Cylinderschnellpressen durch Schaukelbewegung, 
von Viktoria-Werke, A.-G., in Nürnberg. 21. Dezember 1900. 
Schutzvorrichtung für Tiegeldruckpressen, von A. Gutt in Hamburg 
Rostockerstrasse 19. 16. November 1900. 
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Anrückvorrichtung für ausziehbare Tische bei hydraulischen Prägepressen, 
von Elektrogravüre G. m. b. H. in Leipzig-Sellerhausen. 18. Mai 1901. 
Gegendruckwalze für Druckpressen, von M. L. Severy in Arlington Heights. 
26. Juli 1900. 

Farbapparat für Druck- und Prägepressen, von The Johnston Foreign Patents 
Company Ltd. in London. 26. September 1899. 

Farbvorrichtung an Druckpressen, von J. Y. Johnston in London. 8. Fe- 
bruar 1901. | 

Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung einer ein Mehrfaches der 
Druckflächenlänge betragenden Textlänge, von A. Baruch in Hamburg, 
Lappenbergs-Allee 15. 25. April 1901. 

Vorrichtung zum Ausschalten der Pressorgane von Druckmaschinen, von 
R. E. Fischer in Barmen, Wertherhofstrasse 3. 15. Januar 1901. 
Wechselreiberantrieb an Tiegeldruckpressen, von J. G. Schelter & Giesecke 
in Leipzig. 14. Dezember 1900. 

Schutzvorrichtung für Tiegeldruckpressen, von Joh. Heinrich Kempe in 
Bremen, Geeren 33. 15. Januar 1901. 

Bogenausführvorrichtung an Druckmaschinen, von Schnellpressenfabrik 
Worms, Ehrenhard & Gramm A.-G., in Worms. 28. Juni 1901. 
Bogenausführvorrichtung für Rotationspressen, von Faber & Schleicher, 
Akt.-Ges., in Offenbach a. M. 28. April 1901. 

Selbsttátiger Bogenschieber für Tiegeldruckpressen, von Chauncey Hol- 
comb Booton und E. Wayland Mauck in Gallipolis, V. St. A. 16. April 1901. 
Ausrückvorrichtung für Druckpressen mit einem Druckcylinder und 
mehreren Typencylindern, von John Franklin McNutt in Warren, V. St. A. 
11. Juni 1901. 

Farbauftragevorrichtung für, Druckmaschinen, von Robert Hoe in New- 
York. 13. Dezember 1899. 

Vorrichtung zur Bewegung des Walzenwagens bei Tiegeldruckpressen, von 
Maschinenfabrik Rockstroh & Schneider Nacht, A.-G., in Dresden-Hei- 
denau. 30. Juni 1901. 

Vorrichtung zum gleichzeitigen Aus- und Einschalten sämtlicher Form- 
cylinder von Rotationsmaschinen mit einem Gegendruckfundament, von 
American Lithographic Company in New-York. 5. Juni 1901. 
Druckplattenhalte- und -Spannvorrichtung für Druckmaschinen, von Robert 
Hoe in New-York. 26. Juli 1901. 

Maschine zum Aufdrucken von Adressen o. dgl. auf Papierbahnen, von 
Edward Gardner Lewies in St. Louis. 25. Juli 1900. 

Greifervorrichtung für Buntdruckmaschinen, von Colour Printing Syndicate 
Ltd. in London. 4. November 1900. 

Verfahren zur Herstellung eines fortlaufenden Textes auf Papierbahnen 
bezw. -Bogen, von Ferd. Ashelm in Berlin, Willdenowstrasse 21. 23. Juni 1901. 
Adressendruckvorrichtung an Tiegeldruckpressen zum Aufdrucken von fort- 
laufenden Adressen auf Prospekte, Cirkulare, Briefumschläge, Kreuzbänder 
u. dgl., von Joseph Peter Bryan und Harry Carleton Sinclair in St. Michaels, 
V. St. A. 25. Juni 1901. | 

Vorrichtung zum Einstellen der Auftragwalzen an Buch- und Steindruck- 
Schnellpressen, von Emil Mosig in Leipzig, Scharnhorststrasse 5. 10. Sep- 
tember 1901. 

Schutzvorrichtung für Tiegeldruckpressen, von J. Markmann in Hamburg, 
Langereihe 110. 27. Januar 1901. 

Verfahren und Vorrichtung zum Bedrucken von Papier- oder Gewebe- 
bahnen in verschiedenen Farbtónen, von Pierre Barboutau in Paris. 
30. Januar 1901. 
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Rotationsmaschine für autographischen Druck, von Ch. Flamat in Paris. 
5. September 1901. 

Vorrichtung an Schnellpressen zum gleichzeitigen Abheben der Reibe- 
und Auftragwalzen von dem Farbübertragungscylinder; Zusatz zu Patent 
No. 89306, von Maschinenfabrik Rockstroh & Schneider Nachf., A.-G., in 
Dresden-Heidenau. 30. Márz 1901. 


. Farbwerk für Druck- und Vergoldepressen, von Eduard Grosse in Leipzig- 


Volkmarsdorf. 29. August 1900. 

Einfärbevorrichtung für Maschinen zum Prägen farbiger Schriftzeichen, 
Verzierungen o. dgl., von Carl Horstmeyer in Berlin, Bergmannstrasse 54. 
16. Juni 1901. 

Maschine zum Prägen und Bedrucken von Papier- bezw. Gewebebahnen, 
von Wilhelm Scriba in Fechenheim bei Frankfurt a. M. 30. August 1901. 
Dampfheizvorrichtung für Gaufrierpressen und ähnliche Maschinen mit 
ansetzbarer Heizplatte, von W. H. Dorman und W. H. Dorman & Co. Ltd. in 
Stafford, und W. C. Horne & Sons, Ltd., in London. 20. Februar 1901. 
Vorrichtung zum Übertragen von Zeichnungen auf Druckformen für Flach- 
druck, von American Lithographic Co. in New-York. 21. November 1899. 
Vorrichtung zum Verriegeln der Druckform von Buchdruckpressen, Práge- 
maschinen u. dergl., von William Fullard, Colwyn, Delaware, und William 
Edward Weber in Wyncote, Montgomery, V. St. A. 30. Juli 1901. 
Maschine zum gleichzeitigen Prägen und Drucken in mehreren Farben 
übereinander, von Paul Victor Avril in Paris. 24. Februar 1901. 
Verfahren zur ununterbrochenen Zuführung von Blattmetall bei Pressver- 
goldung u. dgl., von Rudolf Müller in Dresden, Jordanstrasse 6. 27. Jan. 1901. 
Einstellbares Farbmesser-Stellwerk an Druckmaschinen, von H. Rottsieper 
in Leipzig, Cónneritzstrasse 88. 28. September 1901. 

Vorrichtung zum gleichzeitigen Abheben aller Verreib- und Auftragwalzen 
von den Farbcylindern an Tiegeldruckpressen, von Maschinerifabrik Rock- 
stroh & Schneider Nachf. A.-G. in Dresden-Heidenau. 5. Juli 1901. 
Bewegungsvorrichtung für die Druckcylindergreifer an Schnellpressen, 
von J. G. Schelter & Giesecke in Leipzig. 27. August 1901. 
Papierhaltevorrichtung für Druckpressen u. dgl., von The Jonston Foreign 
Patents Company Ltd. in London. 26. September 1899. 
Führungsvorrichtung des Schutzbleches an Tiegeldruckpressen, von Chris- 
tian Geffken in Bremen, Molkenstrasse 62. 10. August 1901. 
Vorrichtung zum Ausscheiden der nicht wieder zum Druck gelangenden 
Schablonenblátter an Maschinen zum Drucken von Adressen, von Sterling 
Elliott in Boston. 7. Juni 1901. 

Antriebvorrichtung für Greifer von Druckcylindern an Druckmaschinen, 
von Johannes Gebler in Dresden A., Fürstenstrasse 46. 11. Dezember 1909. 
Papierführungsvorrichtung an Mehrfarben-Cylinderschnellpressen, von Ed. 
Lambert & Co. in Paris. 7. September 1900. 

Greifervorrichtung an stetig sich drehenden Druckcylindern von Druck- 
maschinen, von Schnellpressenfabrik Frankenthal Albert & Co. Akt.-Ges., 
in Frankenthal. 12. Dezember 1901. 

Sicherheitsvorrichtung an Tiegeldruckpressen, von Maschinenfabrik Rock- 
stroh & Schneider Nachf. A.-G. in Dresden-Heidenau. 29. Juni 1901. 
Reguliervorrichtung für den Hubwechsel des Karrens an Cylinderschnell- 
pressen, von C. B. Cottrell & Sons Co. in Jersey. 26. April 1899. 
Zughacken für Tiegeldruckpressen, von Fritz Máurer in Nürnberg, Adam- 
strasse 8. 16. August 1901. 
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Rotationsmaschine zum Bedrucken eines Bogens auf beiden Seiten mit 
mehreren Farben in einem Arbeitsvorgange, von Julius Funke in Hagen i. V. 
14. April 1901. 


Abteilung e. 


Bogenzuführungsvorrichtung an Schnellpressen, Calandern, Falzmaschinen 
u. dgl., von A. König in Guben. 28. Februar 1900. 
Bogenführungsvorrichtung an Falzmaschinen zum Lenken des Papier- 
bogens nach zwei entgegengesetzten Richtungen, von Kuhn & Co. in Berlin. 
8. Dezember 1899. 

Pneumatische Bogenabhebevorrichtung, von L. Benedict in Chicago. 

2. Mai 1899. 

Fórderbandvorrichtung für Bogenanleger, von Anton Weiss & Co. in Buda- 
pest. 13. März 1900. 

Selbsttätige Ausschaltvorrichtung für Druckpressen, von A. Masson in Berlin, 
Zossenerstrasse 20. 19. Juli 1900. 

Geteilter Tisch für selbsttätige Bogenabhebevorrichtungen an Schnell- 
pressen, Falzmaschinen u. dgl.; Zusatz zu Patent No. 123210, von B. Petersen 
in Berlin, Karlstrasse 39. 25. April 1901. 

Messerwellenanordnung an Rotationsmaschinen, Schnellpressen, Schneid- 
maschinen u. dgl., von J. G. Schelter & Giesecke in Leipzig. 25. April 1901. 
Selbsttátig versenkbare Loch-Schneide- oder Falzschine zur Anwendung 
im geschlossenen Satz bei Buchdruckpressen, von The Damon Perforator 
Company in Old Town. 4. Dezember 1900. 

Verfahren und Vorrichtung zum Ausstreichen der auf die Druckcylinder 
von Schnellpressen gelegten Bogen, von W. Mauer in Berlin, Müller- 
strasse 168. 30. Dezember 1899. 

Abhebevorrichtung an Bogenanlegern für Schnellpressen u. dgl., von W. J. 
14. Juni 1900. 

Vorrichtung zum Übertragen von Zeichnungen u. dgl. in vergróssertem 
oder verkleinertem Massstabe, von W. Peters in Danzig, Heilige Geist- 
gasse 6. 15. Mai 1900. 

Bogenzuführungsvorrichtung für Druckpressen, von G. Werle in Berlin, 
Potsdamerstrasse 115. 28. April 1899. 

Vorrichtung zum Glattstreichen der auf die Druckcylinder von Vielfarben- 
schnelldruckpressen gelegten Bogen zur Verhütung der Faltenbildung; 
Zusatz zu Patent No. 126714, von W. Mauer in Berlin, Müllerstrasse 168. 
3. Márz 1900. 

Bogenanleger für Schnellpressen, Falzmaschinen o. dgl., von Ernst Julius 
Hallberg in Stockholm. 9. Dezember 1900. 

Vorrichtung zur Erreichung einer stets gleichmässigen Stirnfláche eines 
auf einem beweglichen Tisch liegenden Papierstosses bei Bogenanlegern, 
von Lewis Edwin Morrison in Kensington, V. St. A. 6. Februar 1900. 
Maschine zur Reinigung von Druckwalzen mittels geeigneter Lósungs- 
flüssigkeit, von Samuel Crump Machine Company in Poughkeepsie, V. St. A, 
11. Juni 1901. 

Zuführungsvorrichtung für Stanz-, Práge- und Druckmaschinen, von Howard 
Foster Smith in Elkhart, V. St. A. 6. Februar 1900. 

Verfahren und Vorrichtung zum Verhindern der Faltenbildung beim Be- 
drucken welligen Papiers, von Jean Geldsetzer in Iserlohn. ` 4. Sep- 
tember 1901. 

Selbsttátige Bogenabhebevorrichtung an Bogenanlegern für Schnellpressen, 
Falzmaschinen u. dgl., von Ernst Hallberg in Stockholm. 16. Mai 1901. 
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. 132413. 


. 133148. 


133211. 


. 125261. 


. 126061. 


. 126253. 


126263. 


127025. 
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Vorrichtung zur Verhinderung des Durchbiegens der Saugröhre bei pneu- 
matischen Bogenanlegern für Schnellpressen mit nachrückendem Stapel- 
tisch, von Pallas Literarische und Druckerei Akt.-Ges. in Budapest. 13. Fe- 
bruar 1901. 

Bogenanleger für Druck- und ähnliche Maschinen, von Charles Grant 
Harris in Niles, V. St. A. 6. Juni 1900. 

Längsfalzer für mehrere Papierbahnen an Druckpressen, von Henry Hartt 
in Chicago. 30. Mai 1900. 

Eine mit Lüftungsdüsen arbeitende Vorrichtung zum Abheben einzelner 
Bogen von einem Papierstoss, von Gesellschaft für Bogenanlege-Apparate 
m. b. H. in Berlin. 21]. Juni 1900. 

Verfahren zur unmittelbaren Gravierung eines auf Papier oder anderem, 
dem Griffel nicht Widerstand bietenden Stoffe beflndlichen Urbildes mittels 
des Pantographen auf Metall oder andere harte Flüchen, von Magnier, 
Gaultier & Co. in Paris. 26. Juli 1901. 

Einstellvorrichtung für die gemeinsame Führungswalze der doppelten Pa- 
pierbahnen an Klebe- und Falzvorrichtungen für Cylinderschnelldruck- 
pressen mit Längsfalzer für lOseitige Hefte, von Irwing Lee Stone in 
Battle Creek, Michigan, V. St. A. 6. Oktober 1901. 

Maschine zum Aufbürsten von Farbe oder Puder auf bedruckte Papier- 
bogen o. dgl., von Potters Decorative Supply Company Limited in Hanley, 
Engl. 30. Oktober 1900. 

Pneumatische Vorrichtung zum Einzelabheben der Bogen vom Papier- 
stapel bei Bogenanlegern, von Anton Weiss & Co. in Budapest. 13. März 1900. 
Vorrichtung an Anlegetischen für Druck- und ähnliche Maschinen zum 
seitlichen Einstellen von Papierbogen, von Charles Grant Harris in Niles, 
V. St. A. 2. April 1901. 

Vorrichtung zum Abheben des obersten Bogens vom Stapel für Druck- 
pressen u. dgl., von Max Wermann in Dresden, Walpurgisstrasse 5. 17. Fe- 
bruar 1901. 

Bei Unterbrechungen oder Unregelmássigkeiten in der Papierzuführung 
wirkende Ausrückvorrichtung für Druckpressen, von Lewis Benedict in 
Chicago. 2. Mai 1899. 


Abteilung f. 


Maschine zum Liniieren von biegsamen Platten (Raster), von Dwigt Kasson 
Tripp in Chicago. 24. Juli 1901. 


Abteilung h. 


Anhebe- und Auslósevorrichtung für Schraubenhammer von Druck- und 
Prägepressen, von The Johnston Foreign Patents Company Limited in 
London. 26. Septembr 1899. 

Stempel mit auswechselbaren Typen, von J. Becker in Berlin, An der 
Spandauerbrücke 7. 14. Dezember 1900. 

Nummeriercylinder für Druckpressen, von S. J. Moore in Toronto 
12. Juni 1900. l 

Zuführungsvorrichtung an Maschinen zum Abstempeln und Entwerten 
von Postwertzeichen, von Columbia Postal Supply Company in Silver 
Creek. 14. Dezember 1900. 

Brennstempelvorrichtung zum Entwerten von Papieren und Briefmarken, 
von J. H. van der Meulen in Amsterdam, und Chr. C. van der Valk in 
Haag. 15. Juni 1900. 


No. 


No. 


. 127232. 


. 127413. 
. 127788. 
. 129129. 
. 131137. 
. 131618. 
. 132014. 
. 132520. 


. 132717. 


. 123618. 
. 123763. 
. 123819. 


. 125331. 


126138. 
128202. 


. 128620. 


. 129041. 


. 129712. 


. 130603. 


. 130685. 


. 132690. 
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Maschine zum Entwerten von Marken und Abstempeln von Postsachen 
u. dgl, von The International Postal Supply Company in New-York. 
18. September 1900. 

Stempelmaschine für Briefe u. dgl., von H. Lau in Dresden, Struvestrasse 34. 
14. Márz 1900. 

Typenrad mit auswechselbarem Typenring, von Tessarotypie Akt.-Ges. in 
Berlin. 23. März 1901. 
Farbwerk für Handnummeriervorrichtungen, Stempelvorrichtungen u. dgl. 
für Stempelfarbe, von J. G. Schelter & Giesecke in Leipzig. 23. Juni 1901. 
Fahrkarten- Datumpresse für einfachen und doppelten Datumdruck, von 
Jean Goebel in Darmstadt, Griesheimer Weg 23—27. 6. Juli 1901. 
Maschine zum Abstempeln von Briefen, Postkarten u. dgl., von Michael 
Joseph Shea in New-York. 16. Oktober !900. 

Rollstempel mit mehreren Typensätzen, von Milton Bartholomew in Becken- 
ham, und Joseph Wilfred Bowley in Crouch End, England. 22. August 1900. 
Stempelvorrichtung, von Eugen Johannes Mankiewicz in Hamburg, Grosse 
Báückerstrasse 13/15. 28. November 1900. 

Handdruck-Vorrichtung mit verschiebbarem, die Typen aufnehmendem 
Rahmen, von Ferdinand Lombard in Paris. 29. Mürz 1901. 


Abteilung k. 


Verfahren zur Herstellung erhóht über einem Untergrund hervorstehender 
Muster in Ölmalerei, v. R. Dórris in Hannover, Kleine Pfahlstrasse 20. 
24. Juni 1900. 

Verfahren zur Verhinderung des Durcheinanderlaufens der Farben beim 
Verschiedenfürben nebeneinander liegender Flächenteile auf Holz u. dgl. 
Stoffen, von J. P. Rudolph in Görlitz, Mittelstrasse 32. 17. Juli 1900. 
Apparat zur Bestimmung der Zusammensetzung eines Farbentons aus 
einzelnen Grundfarben, von O. Haverbeck in Coshocton. 2. Mai 1899. 
Verfahren zur Herstellung von Zeichenblättern, die den darzustellenden 
Gegenstand auf glattem Unterdruck in einer rauhen, schwach sichtbaren 
Farbe vorgezeichnet oder vorgedruckt enthalten, von H. Nürnberg in 
Linden, bei Hannover. 25. September 1900. 

Verfahren zur Nachahmung von Seidengewebebildern durch Druck, von 
C. Morjan in Braunschweig, Cellerstrasse 12. 12. April 1901. 

Verfahren zur Herstellung von Bronzezeichnungen auf Glas, von C. Gey 
in Dortmund, Steinstrasse 34. 24. April 1901. 

Verfahren zur Herstellung schwer nachahmbarer Drucke für Wertpapiere 
u. dgl., von Friedrich König in Berlin, Dieffenbacherstrasse 75, und Carl 
Schaak in Berlin, Müllenhoffstrasse 3. 26. Januar 1900. 

Verfahren zur oberflächlichen Färbung von Glas durch Aufwalzen von 
Firnissfarben, von E. M. Gerken in Kaiserslautern. 6. November 1900. 
Verfahren zur Vorbereitung von Hölzern und Holzfournieren für das Be- 
drucken mit lithographischen Farben, von Julius Wilhelm Otto Hoppert 
in Dresden, Pfotenhauerstrasse 54. 19. März 1901. 

Verfahren zur Herstellung von verlaufenden Farbtónen durch Zerstáubung 
von Farblósungen, von Fa. Max Krause in Berlin. 16. April 1901. 
Verfahren zur Herstellung leicht abwischbarer Drucke zum Nachzeichnen 
u. dgl, von Heinrich Wilke in Kol. Grunewald bei Berlin, und Robert 
Wilke in Berlin, Belle-Alliancestrasse 85. 20. Juni 1901. 

Verfahren zur Herstellung von Glasschildern mit transparanten glas- 
blanken Stellen durch Aufziehen von Abziehbildern, von Glasplakatefabrik 
Offenburg, Wilhelm Schell jun. in Offenburg, Baden. 3. August 1901. 


. 123818. 


. 128180. 


. 129713. 


. 133467. 
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. Ostereier-Papier, von Dr. Jos. Weller in Quedlinburg. 7. Mai 1901. 
. Verfahren zur Herstellung von Bildern mit perlenartig erscheinenden Stellen, 


von Eduard Büttner & Co. in Berlin. 20. August 1901. 


Abteilung 1. 


Verfahren zur Herstellung einer zur Trockenstereotypie benutzbaren Ma- 
trizenplatte, von G. von Alvensleben in Grünbach hei Erding, Oberbayern. 
8. Oktober 1899. 

Mit Firnis und Glycerin versetzte Farben für Stein- und Metalldruck, 
welche das Feuchten oder Wischen der Druckplatten bezw. Druckwalzen 
entbehrlich machen, von S. Wechsler in Wien. 8. Dezember 1900. 
Verfahren zur Vorbereitung von Hektographenfláchen für autographischen 
Druck, von Aisik Schapiro in Berlin, Stralauerstrasse 56. 12. Juli 1900. 
Verfahren zur Herstellung von Buchdruckerwalzenmasse von Karl Kyspar 
in Berlin, Ritterstrasse 75. 24. Mai 1901. 


Liste 


sämmtlicher vom 1. Juli 1901 bis zum 1. Juli 1902 erteilter deutscher 
Reichspatente aus Klasse 57, Abteilung a bis d, nach Nummer, Titel, 


No. 


No. 


121590. 
. 122614. 
. 123754. 
. 124533. 
. 124536. 
. 131761. 


. 132691. 


. 132946. 


124625. 
124849. 


. 125005. 


. 125820. 
. 126216. 


. 127771. 


. 130313. 


. 131326. 


. 131422. 


. 132421. 


Anmelder bezw. Inhaber und Datum. 


Abteilung a. 


(Ausgeschlossen sind: Reise- und Handcameras, Automaten und Apparate für 


lebende Photographie.) 


Photographischer Vergrósserungs- oder Verkleinerungsapparat, von The 
Linotype Company Ltd. in London. 14. Mai 1899. 

Vorrichtung zur selbsttätigen Auslösung von Objektiv-Verschlüssen, von 
C. Weiss in Strassburg i. E., Stephansplan 15. 12. Juni 1900. 
Auslósevorrichtung für pneumatische Objektivverschlüsse, von J. Schróder 
in Berlin, Gotzkowskystrasse 16. 2. Oktober 1900. 

Antriebsvorrichtung für den Öffnungsschieber von: Objektivverschlüssen, 
von N. Hansen in Paris. 13. Februar 1900. 

Vorrichtung zum Wechseln photographischer Platten bei Tageslicht, von 
C. P. Goerz in Friedenau bei Berlin, Rheinstrasse 45/46. 27. September 1900. 
Reproduktions-Camera für autotypische Rasteraufnahmen, von Adolf Brand- 
weiner in Ötzsch bei Leipzig. 9. Mai 1901. 

Einrichtung zum Verstellen des Objektivs in senkrechter Richtung, von 
Fabrik photographischer Apparate auf Aktien vormals R. Hütting & Sohn 
in Dresden-Striesen. 13. November 1901. 

Aus mehreren Einzel-Cameras gebildete photographische Camera, von 
Claudius Chorretier in Lyon. 5. November 1901. 


Abteilung b. 


Verfahren zur Herstellung von Prägestempeln nach photographischen Quell- 
reliefs, von Fa. L. Chr. Lauer in Nürnberg. 13. Februar 1900. 

Abziehfilm mit einer Abziehschicht von Kautschuk zwischen Film und 
Unterlage, von H. Spórl in Lóbau i. S. 27. Juni 1900. 

Photographische, aus parallel nebeneinander liegenden Einzelncameras be- 
stehende Mehrfarbencamera, von W. N. L. Davidson in Southwick. 6. Sep- 
tember 1899. 

Verfahren zur Erzeugung photographischer Bilder, von Pharmaceutisches 
Institut Ludwig Wilhelm Gans in Frankfurt a. M. 30. Juni 1900. 
Verfahren zum Entwickeln photographischer Bilder bei hoher Aussen- 
temperatur, von Hoh, Richard & Co., in Leipzig. 13. Januar 1901. 
Verfahren zum Sensibilisieren von Halogensilberschichten für mehrere 
Strahlengattungen, von Akt.-Ges. für Anilin-Fabrikation in Berlin. 8. Fe- 
bruar 1901. 

Verfahren zum Sensibilisieren photographischer Gummipapiere u. dgl., 
von Erste Deutsche Kunstdruck-Papier-Fabrik Carl Scheufelen in Ober- 
lenningen, Württ. 14. Dezember 1899. 

Verfahren zur Herstellung photographischer Negative für plastische Nach- 
bildung von Objekten durch Kopieren auf lichtempfindliche Chromat- 
schichten; Zusatz zu Patent No. 127453, von Wilhelm Ohse in Berlin. 
Fidicinstrasse 5. 1. Mai 1901. 

Photographische Camera mit Einrichtung zur Erzielung mehrerer Bilder 
durch Spiegelung, von E. Sanger Shepherd in London. 29. August 1901. 
Verfahren zur Herstellung von goldhaltigen selbsttonenden Emulsionen 
für Chlorsilber-Auskopierpapiere, von Dr. H. Lüttke in Hamburg-Uhlen- 
horst. 22. November 1899. 


No. 


No. 


127091. 


127228. 
. 130689. 
. 130964. 


. 132178. 


. 128910. 
. 129485. 
. 129041. 
. 129679. 


. 130815. 


. 130957. 
. 131001. 


. 1322775. 


. 132696. 


. 133166. 


. 133707. 
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Abteilung c. 


Apparat zum Abwaschen von Lichtpauszeichnungen mit drehbarer oder 
hin- und herschwingender Trommel, von Körting & Mathiesen Akt.-Ges. 
in Leutzsch bei Leipzig. 1. Februar 1901. 

Vorrichtung zum Spannen des Drucktuchs bei Lichtpausapparaten mit ge- 
krümmter Auflagefläche, von J. Halden in Manchester. 26. Februar 1901. 
Schwimmfähige Bildklammer, von Franz Jakob Quanz in Saarbrücken. 
21. Juli 1901. 

Photometer, von Damian Hoffsümmer in Berlin, Universitätsstrasse 2. 
21. Juli 1899. 

Schale für photographische Zwecke, von Josef Iltz in Dresden, Lindenau- 
Strasse 24. 25. Juni 1901. 


Abteilung d. 


Verfahren des photographischen Farbenrasterdrucks, von Dr. Eduard Mertens 
in Berlin, Kleiststrasse 7. 12. Mürz 1899. 

Verfahren zur Herstellung rastrierter photographischer Bilder, von Dr. E. 
Ehlermann in Dresden, Zelleschestrasse 22. 5. April 1900. 


Photolithographisches Halbtonverfahren, von Friedrich Hemsath in Frank- 


furt a. M., Röderbergweg 135. 23. März 1901. 

Rastrierte Tiefdruckwalze, von Julius Maemecke in Berlin, Lessingstrasse 23. 
15. Juni 1899. | 

Verfahren zur Herstellung von Metallpatronen für elektrisch betriebene 
Webmaschinen, von Société des invertions Jan Szczepanik & Co. in Wien. 
12. Dezember 1899. 

Verfahren zur Vermeidung des Abdeckens der atzfertigen Autotypie-Druck- 
platten, von J. G. Schelter & Giesecke in Leipzig. 22. August 1901. 

Aus zwei zusammengekitteten Platten bestehender Raster, von Max Levy 
in Philadelphia. 15. August 1901. 

Verfahren zur Umwandlung photographischer Aufnahmen in Reliefs für 
Druckzwecke, von Gustav Ihle in Berlin, Hedemannstrasse 7. 7. De- 
zember 1899. 

Verfahren zur Herstellung von Celluloiddruckplatten, von Gustav Kopp- 
mann in Hamburg, Hohe Bleichen 29. 18. Januar 1901. 

Verfahren des photomechanischen Drei- oder Vierfarben-Steindrucks unter 
Benutzung eines einzigen Negativs, von Paul Nótzold in Wilsdruff. 

31. März 1900. 

Verfahren zur Herstellung von Kautschukstempeln durch Abformung 
von rastrierten Tiefdruckplatten, von Eugen Hackh in Stuttgart, Schwab- 
strasse 46. 14. November 1900. 
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